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RESUMO

CARVALHO, Marcia Maria, M.S. Universidade Federal de Vigcosa, December
2004. Avaliacdo das condi¢cbes para implantacdo do sistema APPCC em
uma unidade de abate de aves. Orientador: Regina Célia Santos Mendonga.
Conselheiros: Nélio José de Andrade e José Antonio Marques Pereira.

Este trabalho apresenta uma avaliacdo das condi¢des para implantacdo do
sistema APPCC em uma unidade de abate de aves. Para se avaliar estas
condicGes foram realizadas diversas visitas a Empresa, para conhecimento da
realidade e captacdo de dados necessarios para elaboracdo do diagndstico e
descricdo das etapas do processo de obtencdo de frango temperado congelado.
Em uma segunda etapa pode-se avaliar as condicdes existentes, detectar pontos
qgue necessitam de adequacdo e sugerir algumas modificacbes visando a
implantagédo do sistema APPCC na unidade de abate de aves desta empresa. A
partir dos dados obtidos neste trabalho, foi possivel avaliar a possibilidade de
implantacéo do sistema APPCC nesta unidade de abate, bem como, baseando-se
nas recomendacfes da portaria 46/98 do Ministério da Agricultura e
Abastecimento, pode-se elaborar uma proposta de plano APPCC para a linha de
Frango temperado congelado.



ABSTRACT

CARVALHO, Marcia Maria, M.S. Universidade Federal de Vigosa, December
2004. Evaluation of conditions to implementation of HACCP system in a
poultry abattoir. Adviser: Regina Célia Santos Mendonca. Committee
members: Nélio José de Andrade e José Antonio Marques Pereira.

This work present a evaluation of conditions to implementation of HACCP
system in a poultry abattoir. Was conduced any visits to abattoir unit to knew their
work reality and to acquired fundamentals informations for diagnostics elaboration
and cleanly steps description to poultry obtaining. In second phase would
evaluated the real conditions of abattoir processing, detecting the indispensable
adequation of any steps and recommended indispensable modifications as mean
to HACCP implementation in abattoir. It was possible evaluated the conditions for
HACCP system implementation in the abattoir focus of this work according to Law
46/98 of Brasilian’s Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento and
elaborate a proposition of HACCP system to congelate and seassoned poultry

line.
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1. INTRODUCAO

No atual mundo globalizado busca-se cada vez mais conciliar
produtividade com qualidade a partir da redugcdo e da eliminagcdo de
desperdicios, defeitos e ineficiéncia durante o processo produtivo. No
mercado cada vez mais competitivo e com consumidores cada vez mais
exigentes e conscientes de seus direitos, QUALIDADE é sinbnimo de
sobrevivéncia da empresa (GOODMIN JR. & SHIPTSOVA, 2002).

Durante muito tempo, a qualidade do produto se constituiu no
diferencial de determinadas empresas. Todavia atualmente, qualidade
tornou-se uma condicdo necessaria para a manutencdo do produto no
mercado e nesse sentido, & medida que o mesmo torna-se mais competitivo
surge a necessidade de adocdo de métodos mais eficientes para seu
controle.

A contaminacdo de um alimento pode gerar prejuizos ndo apenas
para a empresa envolvida, mas para o setor da atividade como um todo. Na
maior parte dos casos, 0os consumidores ndo estdo aptos a distinguir os
produtos contaminados dos ndo contaminados, optando simplesmente por
nao adquirir produtos associados ao problema.

Diante dessa problematica, tem sido patente desde o inicio da década
de 80, a preocupacdo das industrias alimenticias em redirecionar seus

sistemas de qualidade, visando torna-los mais preventivos e menos



corretivos. Essa estratégia € fortalecida pela constatacdo de que os
tradicionais sistemas de inspecdo e controle de qualidade ndo tém sido
capazes de garantir a inocuidade dos alimentos, assim como pela
necessidade cada vez maior de racionalizar recursos e otimizar processos.

O controle de qualidade de produtos ja vem sendo empregado ha
varias décadas e baseia-se na inspecdo das varias etapas e aspectos da
producdo, desde a matéria-prima até o produto final. Porém, com o avancgo
tecnolégico e a maior exigéncia do mercado tem-se evidenciado a
necessidade de se dispor de instrumentos de garantia de qualidade mais
eficazes e confiaveis, como é o caso do TQM (Total Quality Managenment),
a (International Organization For Standartion) série ISO 9000 (NBR-9000) e
0s sistemas normatizados como APPCC (Andlise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle) que possibilitam otimizar processos especificos para
uma maior racionalizacdo dos meios de controle e recursos, proporcionando
também a garantia de qualidade do produto.

Embora se tenha avancado bastante nos ultimos anos em termos de
padrdo de consumo em relacdo aos internacionais, a realidade brasileira
ainda é bastante distinta no que concerne aos critérios de qualidade,
apresentando, portanto, sérios riscos a saude humana. Fatores como
fiscalizagao insuficiente para cumprimento da lei e um grande universo de
consumidores de baixa renda mais preocupados com a quantidade e preco
do que com a qualidade do produto contribuem para que as empresas de
menor porte ndo adotem sistemas de qualidade.

A seguranca alimentar no mercado internacional € fiscalizada pela
Organizacdo Mundial do Comércio (OMC) que reconhece o direito dos
governos rejeitarem produtos importados quando a saude da populacéo esta
sob ameaca. O critério usado para determinar se um alimento é considerado
seguro deve ser claramente estabelecido e cientificamente justificavel.
Nesse sentido, tem sido adotado o termo “nivel apropriado de protecdo” que
€ definido como o nivel de protecédo considerado apropriado pelo Pais e que
na verdade se constitui em uma medida fitossanitaria ou sanitaria para
proteger a vida ou a saude humana, animal e vegetal dentro de seu territério
(STEWART et al., 2002).



Tradicionalmente, a avaliagdo de risco no comeércio internacional tem
sido definida em termos de se ter um risco de natureza quimica, fisica ou
microbiolégica considerado “de baixo a razoavel’, o que tem provocado
alguns problemas, em virtude das diferencas tecnoldgicas de diferentes
paises e até mesmo dentro de um mesmo Pais.

Dessa forma tem sido bastante dificil comparar a protecdo dada a um
produto alimentar quando os critérios de seguranca alimentar divergem entre
diferentes paises. Nesse sentido tem se evidenciado a necessidade de se
dispor de um critério embasado cientificamente para comparacdo do nivel
relativo de protecdo auferido por diferentes processos utilizados nas
inddstrias de alimentos.

As causas dos problemas associados aos alimentos sdo chamadas
de perigos e com certeza 0S microrganismos Sao 0s principais responsaveis
por eles, existindo ainda os perigos de contaminacao fisica ou quimica
(WURLITZER, 2000).

A principal forma de controle destes perigos na producao de alimentos
€ através de programas como as BPFs (Boas Praticas de Fabricacdo) e o
sistema APPCC (Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle).
Atualmente esse sistema € recomendado pela OMS (Organizacdo Mundial
de Saude), FAO (Organizacdo das Nacbes Unidas para Alimentacédo e
Agricultura) e no Brasil, pelos Ministérios da Agricultura Pecuaria e
Abastecimento e Ministério da Saude, por meio das portarias 1428/93 (MS) e
portarias 40, 46/98 (MAA).

Entretanto, apesar de todas as acdes tomadas, é ainda uma realidade
no Brasil a falta de uma massa critica de técnicos capazes de assessorar a
implantacdo do sistema APPCC na inddstria. Também é marcante, até
agora, a falta de conhecimento do sistema pelos empresérios e pelos
técnicos da grande maioria de empresas de médio e pequeno porte. Vale
aqui dizer que os principios do sistema APPCC séo aplicaveis a todos os
segmentos da cadeia alimentar, desde a producdo primaria até o
consumidor final.

O sistema APPCC vem de encontro a necessidade de produzir
alimentos mais seguros, pois € uma forma sistematizada de estabelecer

pontos de monitoramento, em uma linha especifica de producéo, a fim de



garantir a seguranca do produto final. E no setor de alimentos a primeira
preocupacdo € com a inocuidade dos produtos seguido de outras
caracteristicas de qualidade.

A aplicacdo do APPCC depende de uma visdo empresarial de que
qualidade é um investimento estratégico, que deve gerar oportunidades de
negocios e aumentar a competitividade. Diferente de despesas para a
empresa trata-se de investimentos em treinamento e capacitacdo de
pessoal, em busca da melhoria continua.

O objetivo deste trabalho foi avaliar as condicfes para implantacao do
sistema APPCC na unidade de abate de uma empresa, em especial na linha
de frango temperado congelado, através da elaboragcdo de diagndstico e
avaliacdo de pré-requisitos necessarios para a implantacdo do sistema, que

visa 0 garantir a qualidade do produto bem como sua inocuidade.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1- O SETOR DE CARNE DE FRANGO

De acordo com previsdo da FAO/ONU (Organizacdao das Nacles
Unidas para Agricultura e Alimentacéo) a producdo mundial de carnes no
ano de 2004, sera de 253,1 milhGes de toneladas, que significard um
crescimento de 1,6% em relacdo ao ano de 2003. A producdo de carne
bovina terd um crescimento previsto de 0,3%, enquanto a produc¢éo de carne
de aves e de carne suina devera crescer, respectivamente, 1,6% e 2,8%
com estimativa de crescimento do consumo da carne de frango superior a
carne bovina e suina.

Essa tendéncia resultou principalmente em funcdo dos precos mais
atraentes da carne de frango e aos fatores de conveniéncia, preocupacgéo
com seguranca da cadeia alimentar, doengas de animais e aspectos
ambientais da producdo, visto que o atributo qualidade do produto se
constitui em requisito imprescindivel para o consumidor (SIMBALISTA, 2000;
GONZALES-MIRET et al., 2001; GOMEZ et al., 2002).

A avicultura se consolida como uma das mais importantes fontes de
proteina animal para a populacdo mundial. Conforme estimativas do
Departamento de Agricultura Americano (USDA) a producdo mundial de
frangos vem crescendo sistematicamente nos ultimos 30 anos, passando de

7,47 milhdes de toneladas na década de 70 para as atuais 52,833 milhdes



de toneladas registradas no final do ano de 2003 (SANTOS FILHO et al.,
2000).

No que concerne a avicultura brasileira os indicadores ndo sdo muito
diferentes, visto que o crescimento da producdo, do consumo e das
exportacdes sao desafios continuamente alcancados. Com taxa de
crescimento anual médio em torno de 10,64 %, a producdo de carne de
frango no Pais, que em 1970 foi de 217 mil toneladas atingiu o volume de
mais de 7,560 milhdes toneladas no ano de 2003. Esse crescimento coloca
o Brasil entre um dos mais importantes produtores mundiais de carne de
frango, sendo superado apenas pelo Estados Unidos (14,610 milhdes de
toneladas) e pela China (9,844 milhdes) passando a contribuir com cerca de
14 % da produgao mundial (SANTOS FILHO et al., 2000).

Estimativas mais recentes indicam que em 2004 o Brasil produzira
mais de 7 milhdes de toneladas de carne de aves, oriundas do abate de trés
milhdes e 500 mil cabecgas das quais 810 mil toneladas foram exportadas
para diversos mercados e alcancando no pais um consumo per capita de
33,3 Kg. Hoje, a avicultura em toda a sua cadeia representa emprego para
cerca de 2,5 milhdes de brasileiros (UBA, 2004).

Um fato marcante no comércio brasileiro de frangos esta relacionado
a diversidade de produtos, com tendéncia de aumento da participacdo de
produtos mais elaborados e estratificacdo do consumo de frangos entre
inteiro, cortes e industrializados, indicando que o Pais esta seguindo a
tendéncia mundial de consumo (LEITAO, 2001; CANCADO, 2002). Isto
condiciona o Pais a se fortalecer na competicdo frente as exportacdes
subsidiadas dos EUA e Franca e projetar uma meta de exportacbes de
frango no valor de 1,2 bilhdes de délares até o ano de 2003, confirmando
assim a alta competitividade do frango brasileiro, em detrimento de algumas
barreiras sanitarias impostas por alguns paises (GOMEZ et al.,, 2002;
COSTA et al., 2003).

A producdo brasileira de carne de aves esta concentrada nas regides
Sul e Sudeste do Pais, sendo o Estado de S&o Paulo considerado como
padrao de comércio nacional de carnes juntamente com os Estados do Sul.
Entretanto, recentemente tem se registrado crescimento significativo da

producdo na regido Centro Oeste, permitindo vislumbrar num futuro préximo



modificacdes no mercado e maior competitividade para o setor (SANTOS
FILHO et al., 2000).

Grande parte da ascensdo da avicultura mundial, especialmente da
brasileira, esta relacionada com o0s avancos tecnoldgicos no setor,
especialmente nas areas de genética, sanidade e nutricdo que, juntas
contribuiram para a evolucao da avicultura, com queda constante dos pre¢os
pagos pelos consumidores, viabilizando assim, o grande crescimento no
consumo (GOMEZ et al., 2002; CANCADO et al., 2003; HARTOG, 2003).
Contudo, mesmo com o grande avanc¢o tecnolOogico e organizacional da
avicultura nas Ultimas décadas, o setor ainda se depara com diversos
problemas a serem solucionados.

As principais questdes referem-se a carga de impostos que giram em
torno de 15,4 % a 33 % para aves temperadas, a defesa do setor em relacao
a competicdo desleal no mercado internacional subsidiado, a melhoria do
sistema de transporte e de outros itens do custo Brasil. Sobretudo ha ainda a
necessidade de se incrementar e aprimorar o Servigo de Inspecéao Federal,
visando maior eficiéncia nos sistemas atuais de producdo, assegurando a
qualidade do produto dentro das normas internacionais de Seguranca
Alimentar (SANTOS FILHO et al., 2000; GOMEZ et al., 2002).

Nesse sentido, especula-se que as empresas que atuam na cadeia de
carnes, inclusive a de aves, necessitardo buscar uma dimensdo mais
abrangente para seus negocios ante a forca das oportunidades e os desafios
da globalizagdo, através de maior receita com exportacdes ou menores
custos proporcionados por fornecedores internacionais (GOODMIN JR. &
SHIPTSOVA, 2002; GOMEZ et al., 2002). Para isto, torna-se necessario que
0 setor se adapte as exigéncias de qualidade, estimuladas pelo mercado
externo, que possui rigido programa de garantia da qualidade e regras
definidas de comercializagdo, pois conforme PINAZZA & ALINMANDRO
(1998) a sobrevivéncia das empresas deste setor esta associada a
observancia de aspectos ligados a qualidade, produtividade, tecnologia e
economia de escala.

As transformacdes na industria avicola no que tange as praticas de
manuseio e preparacdo de alimentos tém sido profundas, visando atender a

demanda por alimentos de preparo mais rapido e facil (CANCADO et al.,



2003; METAXOPOQULOS et al., 2003). Na década de 40 e 50, as aves eram
compradas vivas, abatidas e escaldadas, cortadas e evisceradas
manualmente. A partir dos anos 70, surgiram os sistemas automatizados de
escaldo e evisceracao e ao longo dos anos 80 e 90 passaram a predominar
no mercado as aves processadas em forma de cortes, pré-cozidos e prontas
para o consumo (MOUWEN & PRIETO, 1998).

E cada vez maior a procura por alimentos pré-cozidos prontos, 0s
quais sdo mais susceptiveis as contaminacfes poés-processamento e
variacbes de temperatura, tais produtos requerem um manuseio mais
intenso havendo em alguns casos, problemas para se cumprir praticas
seguras e apropriadas de acondicionamento, Tais problemas tornam
imperiosa a necessidade de a industria avicola produzir um produto, 0 mais
isento possivel de patégenos (GOODMIN JR. & SHIPTSOVA, 2002; GOMEZ
et al., 2002; METAXOPOULOS et al., 2003).

Carnes de qualidade microbiolégica aceitavel sdo extremamente
dificeis de se obter quando sua fonte (no caso, 0s animais) ndo € produzida
em condi¢cdes de qualidade comprovada. No caso especifico da industria
avicola, isto se torna mais eminente, pois durante a transformacédo da ave
em carne para 0 consumo, as carcagas sao submetidas a diferentes
estagios de processamento.

As aves podem ser contaminadas com patdgenos provenientes de
diversas fontes o que torna praticamente impossivel a sua eliminacéo total
sob o ponto de vista pratico. Isto demanda a adog¢do de procedimentos
rigorosos com o objetivo de reduzir os niveis de contaminag&o microbiana na
industria avicola (TOMPKIN, 1994).

O aumento da microbiota nas carcacas no momento do abate pode se
dar por meio de contaminagdes cruzadas provenientes do ambiente em que
se realiza o processamento, assim como por meio de outros animais
contaminados e do uso de equipamentos e utensilios inadequadamente
sanitizados, o que implica na necessidade de se conduzir o abate sob
condicOes severas de higiene.

Outra fonte de contaminacdo possivel refere-se a higiene deficiente
dos manipuladores, que utilizam praticas de higiene pessoal e sanitarias

precarias. Adicionalmente, a contamina¢ao via agua ou ar deve também ser



controlada. Desta forma, a validade das carcacas determinada pela
quantidade de patégenos presentes sera reflexo de fatores intrinsecos e
extrinsecos presentes na cadeia de producdo (TOMPKIN, 1994).

A adocdo de medidas de Boas Praticas Agropecuarias (BPA), que
auxiliam na eliminacdo ou reducéo de patdégenos nos animais antes do abate
tem se mostrado alternativa eficaz para conter a proliferagdo de
microrganismos. Além disso, o transporte adequado até as unidades de
abate constitui outro aspecto a ser observado de modo a minimizar a
contaminacgao dos animais sadios. Dai a importancia da adocao de medidas
higiénicas severas durante o abate, com vistas a reducdo dos riscos de
dispersdo de microrganismos patogénicos (TOMPKIM, 1994; BERAQUET,
1999; METAXOPOULOS et al., 2003).

Nesse contexto, torna-se necessaria a adocdo por parte dos
frigorificos de sistemas de qualidade como Boas Praticas de Fabricacao
(BPF) e Sistemas de Garantia de Qualidade como o APPCC. Maior énfase
deve ser dada a prevencdo da contaminacdo cruzada proveniente de
superficies, equipamentos, utensilios ou animais contaminados; bem como a
adocdo de praticas corretas de abate; resfriamento das carcacas e o
monitoramento dos pontos criticos de controle do processamento
(CANCADO, 2002; CANCADO et al., 2003).

2.2 - O SISTEMA APPCC

Cronologicamente as primeiras referéncias concernentes ao Sistema
APPCC remontam-se a década de 40, quando de sua aplicacdo na industria
quimica Inglesa. Posteriormente, nas décadas de 50, 60 e 70 os principios
de APPCC passaram a ser utilizados extensivamente nos projetos de
plantas de energia pela Comissdo de Energia Atomica Inglesa, visando
torna-las mais seguras ao longo de sua vida util (GARCIA, 2000).

Todavia, ha consenso entre os autores de que foi o desenvolvimento
do conceito de APPCC e o inicio do programa de producdo de alimentos
inGcuos para o programa espacial americano na década de 60 pela Pillsbury
Company, o Exeército Americano e a Administracdo Espacial e da

Aeronautica (NASA) que fundamentou e impulsionou a adocdo do sistema



APPCC, em especial no setor de alimentos em todo o mundo (WILLIAMS et
al., 2003).

O sistema APPCC foi apresentado publicamente no ano de 1971, em
uma Conferéncia sobre inocuidade alimentar, sendo posteriormente adotado
como referéncia pelo Departamento Americano de Alimentos (FDA) no
estabelecimento de normas legais para a producao de alimentos de baixa
acidez. No ano de 1973, surgiu o primeiro documento detalhado sobre a
técnica de APPCC, intitulada “Food Safety through the Hazard Analysis and
Critical Control Point System”, o qual subsidiou o treinamento de inspetores
do FDA (INPPAZ, 2001).

Desde entdo diferentes 6rgdos governamentais e agéncias
responsaveis pela fiscalizacdo e pelo controle da seguranca alimentar e da
qualidade microbioldgica dos alimentos vém adotando ou recomendando o
uso do sistema nos programas de inocuidade alimentar. Em 1988, por
exemplo, a Comissao Internacional para Especificacfes Microbiol6gicas em
Alimentos (ICMSF) sugeriu o sistema APPCC como instrumento
fundamental no controle de qualidade do ponto de vista higiénico e
microbioldgico. Finalmente em 1993, em sua 20% reunido anual, realizada
em Genebra, na Suica, a Comissdo do Codex Alimentarius estabeleceu as
linhas e as normas gerais para a aplicacdo do sistema APPCC que depois
de revisado em 1997, passou a ser adotada pelo referido 6rgdo como o
Caddigo de Préticas Internacionais Recomendadas (MOTARJEMI, 2000).

No Brasil o estabelecimento de normas e procedimentos para
implantac@o do Sistema APPCC surgiu na industria de pescado, na década
de 90 (INPPAZ, 2001). Posteriormente, em 1993, o Ministério da Saude
estabeleceu com a Portaria n°1428 a obrigatoriedade de procedimentos da
implantagdo do sistema nas industrias de alimentos (BRASIL, 1993).
Entretanto, conforme BRANDIMARTI (1999) sua aplicacdo era muito restrita
e limita-se a apenas 1,5 % de um universo de 67.600 industrias.

Por recomendacdo do Codex Alimentarius, diversos setores
produtivos, que mantém atividades exportadoras tém sido requisitados a
apresentar seus programas de BPF pelos o6rgdos legisladores de vérios
paises. A finalidade é possibilitar o livre transito de produtos e de servi¢os

com critérios de qualidade compativeis. Nessa diretriz, o Ministério da

10



Agricultura passou a exigir que as industrias exportadoras de produtos de
origem animal adotem o APPCC como garantia de seguranca alimentar do
produto (ATHAYDE, 1999).

Com a crescente aceitacdo do sistema APPCC em todo o mundo por
indUstrias, governos e consumidores junto com a compatibilidade de
sistemas de garantia de qualidade (ISO), se especula que esse sistema sera
a ferramenta mais utilizada no século XXI, visando garantir a inocuidade dos
alimentos em todos os paises do mundo (ORRISS & WHITEHEAD,.2000).

O plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)
consiste em uma abordagem sistematica de identificacdo de riscos,
avaliacdo e controle, indo da recepcdo da matéria prima e insumos até o
processamento, empacotamento e distribuicdo do produto (BILLY, 2002;
KVENBERG et al., 2000; MITCHELL, 1998). E um programa que
proporciona uma forma positiva de abordagem da seguranca, antecipando-
se aos problemas antes que os mesmos acontecam, com forma sistematica
de abordagem no sentido de identificar, avaliar e controlar o risco
(CANCADO, 2002; WILLIAMS et al., 2003).

O APPCC ¢é fundamentado em um sistema de engenharia
reconhecido como Failure, Mode and Effect Analysis (Analise de Falhas,
Modos e Efeitos). Neste sistema se observa em cada etapa do processo, a
falhas possiveis de ocorrer, suas provaveis causas e seus virtuais efeitos,
para a partir de entéo se restabelecer o mecanismo de controle. Desta forma
o sistema APPCC se consolida como uma ferramenta de gerenciamento que
oferece um programa efetivo de controle de perigos (GARCIA, 2000;
INPPAZ, 2001).

O sistema APPCC constitui um método cientificamente
fundamentado para prevenir o aparecimento de problemas relacionados com
a seguranca e a inocuidade dos alimentos (FAO). Dessa forma, um aspecto
chave € sua énfase na prevencdo dos problemas em vez da analise
microbioldgica do produto final, a inspecéo classica e a possivel identificacédo
dos problemas a posteriori. O sistema concentra-se nas medidas preventivas
ao longo da cadeia produtiva e destina menor importancia ao controle
microbiolégico do produto final. Para isso estuda as diferentes etapas na

obtencéo, elaboracdo, processamento, distribuicdo e preparacdo dos
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alimentos, qualificando algumas delas como pontos criticos de controle, e
onde mediante verificacdo de certos parametros, se previne o aparecimento
de perigos no produto final (GARCIA, 2000; BILLY, 2002).

Para o adequado funcionamento do sistema APPCC exige-se que se
conheca e gque se considere aspectos gerais como condi¢cdes adequadas de
sanidade, boas préticas de fabricacdo, utilizacdo correta do equipamento,
existéncia e adocao de eficiente sistema de limpeza e desinfec¢do além de
qualificacdo de pessoal. Torna-se de vital importancia também que toda a
empresa esteja envolvida no projeto, desde a direcdo até os empregados
(MOWEN & PRIETO, 1998).

Embora o sistema APPCC venha sendo usado principalmente para a
seguranca microbioldgica dos alimentos, ele pode ser aplicado para outras
categorias de perigos como a existéncia de contaminantes quimicos e a
presenca de corpos estranhos (SIMBALISTA, 2000). Adicionalmente, como
ferramenta de avaliacdo, o0 sistema pode ser usado para assegurar a
consisténcia da qualidade do produto ou incrementar a eficiéncia de
producao, otimizando o design de novos produtos e o layout das linhas de
producédo (SPERBER, 1998; ORRISS & WHITEHEAD, 2000).

Embora seja reconhecidamente uma ferramenta poderosa visando a
adocao de programas de qualidade eficientes, deve-se destacar, entretanto,
que o APPCC é apenas uma mera ferramenta e dessa forma necessita ser
usada adequadamente, pois a andlise € especifica para uma linha de
producdo e para o0 produto em consideracdo. As analises deverdo ser
necessariamente revisadas a luz dos novos patdgenos detectados e
modificagcdes nos parametros do processo (BILLY, 2002; GOODMIN JR &
SHIPTSOVA, 2002).

Para MORTIMORE (2001) como o APPCC é um sistema de controle
l6gico e dinamico, baseado na prevencdo de problemas, na realidade seu
uso pode oferecer uma contribuicdo pratica para se reavaliar 0 manejo da
seguranca alimentar. Contudo, isso sO sera possivel se pessoas
comprometidas com sua implementacao tiverem conhecimento adequado e
a habilidade suficiente para aplica-lo de forma eficiente.

Segundo MITCHELL (1998), na aplicacdo do APPCC somente alguns

dos principios sédo aplicados, e na maioria das vezes de forma inapropriada.
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Além disso, o plano APPCC se limita a um exame tedrico e ndao €
implementado na pratica, muitas vezes pelas dificuldades de execuc¢do dos
planos.

Em suma o sistema APPCC por sua constituicdo € uma ferramenta
racional, pois se baseia em dados registrados referentes a causas de
enfermidades transmitidas por alimentos (ETA). E l6gico e abrangente, visto
gue considera os ingredientes, 0 processo e 0 uso subsequente do produto;
€ continuo, pois detecta os problemas antes que ocorram implementando
imediatamente as acdes corretivas; € sistematico, pois cobre todas as
operacdes, 0s processos e as medidas de controle, diminuindo o risco de
enfermidades transmitidas por alimentos. Além disso, por ser compativel
com outros sistemas da qualidade permite que se aborde simultaneamente
aspectos referentes a inocuidade, qualidade e produtividade, o que resulta
em beneficios tanto para os consumidores quanto para as empresas,
exprimindo, por conseguinte evidente beneficio para a salde e para a
economia dos paises (GARCIA, 2000; SIMBALISTA, 2000; BILLY, 2002,
WILLIAMS et al., 2003).

2.3 - PRINCIPIOS GERAIS E ETAPAS PRELIMINARES A IMPLANTACAO
DE UM SISTEMA APPCC

A correta aplicacdo do sistema APPCC esta condicionada ao
conhecimento e ao significado dos sete principios basicos que regem o
sistema, adotados pelo Codex Alimentarius (MOUWEN & PRIETO, 1998;
GOMEZ et al., 2002). S&o eles:

Principio 1. Analise de perigos potenciais e das medidas de controle
Principio 2. Identificacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC)

Principio 3: Estabelecimento dos limites criticos para as medidas
preventivas referentes a cada PCC

Principio 4: Estabelecimento de procedimentos para monitorar os PCC’s e
medidas corretivas a serem adotadas quando um determinado
PCC néo esta sob controle

Principio 5: Estabelecimento de acfes corretivas a serem utilizadas quando
houver desvio no limite estabelecido.

Principio 6: Estabelecimento de procedimentos efetivos de registro e de
documentacéo
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Principio 7. Estabelecimento de procedimentos de verificacdo do
funcionamento do sistema

Diversos autores abordam com clareza e rigueza de detalhes a
esséncia dos principios contemplados pelo sistema APPCC (MOUWEN &
PRIETO, 1998; MORTIMORE, 2001; WILLIAMS et al., 2003). Assim, serdo
apresentadas apenas de forma sumariada as principais informacoes
pertinentes ao estabelecimento e adocdo de cada principio conforme
INPPAZ (2001) e NACMCF (1992).

No primeiro principio, que é considerado o elemento chave no
desenvolvimento do plano APPCC, a andlise de perigos consiste no
processo de coleta e avaliacdo das informacdes sobre perigos referentes a
agentes fisicos, quimicos ou biolégicos de provavel ocorréncia que podem
causar risco de doenca ou injaria ao consumidor caso ndo seja controlado).
Também as circunstancias que resultam na sua presenca sao importantes
para decidir quais sdo os perigos significativos para a inocuidade do
alimento e que devem ser abordados no plano APPCC. Apo6s analise dos
perigos potenciais em cada etapa do fluxograma estes devem ser listados
com a medida preventiva usada para controla-los.

Para MORTIMORE (2001), na analise de perigo tanto a forma de
ocorréncia quanto a severidade do perigo devem ser consideradas na
avaliagdo do risco. Além disso, atenta para a necessidade de validacdo da
andlise de perigo e das ferramentas usadas para controlar os perigos
identificados, embora considere area bastante dificil para os que utilizam o
sistema APPCC em funcdo do conhecimento técnico limitado.

O segundo principio do sistema refere-se a completa e precisa
identificacdo dos PCC's, indispensaveis para controlar os perigos de
seguranca alimentar. Um PCC é definido pelo CODEX como um local, uma
pratica, ou um procedimento no qual um controle pode ser aplicado sobre
um ou mais fatores. Se corretamente controlados, eles poderédo prevenir,
eliminar ou reduzir o risco a um nivel aceitdvel. Os PCC’s séo
estrategicamente identificados por meio do método da arvore decisoria que
consiste numa sequéncia de perguntas para determinar se um ponto de

controle é, ou ndo, um ponto critico de controle.
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A definicdo dos limites criticos (valores minimos ou maximos para
controle de um perigo de seguranca alimentar) constitui o terceiro principio
de um plano APPCC. Nessa etapa cabe a industria de alimentos a
responsabilidade de contratar autoridade com base cientifica e em
conformidade com as exigéncias estabelecidas por regulamentos oficiais e,
ou, padrdes da empresa, para estabelecer os limites que controlardo o
perigo identificado.

De acordo com MORTIMORE (2001), essa etapa muitas vezes requer
alguma atividade experimental e o uso de dados de referéncia, 0 que muitas
vezes a torna problematica para 0s menos experientes com o sistema.

No principio quatro, no monitoramento dos PCC’s busca-se por meio
de sequiéncia planejada de observac¢des ou medidas avaliar se um PCC esta
sob controle e adequa-lo para produzir um registro para uso futuro na
verificacdo. O monitoramento € a ferramenta que confirma se o plano
APPCC estéa sendo seguido e objetiva principalmente:

a) analisar o desempenho da operacéo do sistema no PCC;
b) auferir, se existem, desvios nos limites criticos e;
c) estabelecer registros que refletem o nivel de desempenho da

operacéo do sistema do PCC para cumprir o plano APPCC.

E importante que o pessoal envolvido no monitoramento seja
capacitado, imparcial e exato no relato das ocorréncias de modo a fornecer
informacdes a tempo de permitir qualquer ajuste no processo, evitando-se a
perda de controle e a ultrapassagem dos limites criticos.

O quinto principio de um programa APPCC visa estabelecer acdes
corretivas a serem tomadas quando o monitoramento indicar que ha um
desvio em um limite estabelecido. As acdes corretivas serdo tomadas para
corrigir uma situacao temporariamente fora de controle. Para cada PCC
deve ser desenvolvido um plano de acgdo corretiva especifica, as quais além
de documentadas devem ser executadas preferencialmente por pessoas
capacitadas e conhecedoras do processo, do produto e do plano APPCC.

O principio 6 prevé o estabelecimento dos procedimentos de
verificacdo do plano APPCC e consiste na utilizacdo de métodos,

procedimentos ou testes adicionais aos do monitoramento, que determinam
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a validade do plano APPCC e se o funcionamento do sistema esta
compativel com o planejado. De acordo com NACMCF (1992) o principio de
verificacdo de funcionamento do sistema envolve quatro processos basicos,

a saber:

a) verificar se os limites criticos dos PCC estéo satisfatorios;
b) assegurar o funcionamento efetivo do plano APPCC,;

c) verificar periodicamente 0s riscos associados com o0 sistema
APPCC,;

d) inspecao dos orgados competentes para alertar o funcionamento do
sistema APPCC do estabelecimento dentro dos critérios tidos
como satisfatorios.

Segundo MORTIMORE (2001) as atividades tipicas de verificacdo
poderdo incluir testes periddicos de amostras, revisdo do plano APPCC e
avaliacdo por parte dos consumidores em adicao a revisao dos registros de
monitoramento dos PCC’s. Por outro lado, SIMBALISTA (2000) sugere os
seguintes procedimentos de verificagdo do plano APPCC:

- estabelecimento de um cronograma de verificagéo;

- revisdo do plano APPCC, dos PCC’s e dos desvios e disposicoes;

- inspecdes de operacdes para observar se os PCC’s estédo sob controle;
- coleta aleatdria de amostras e andlise;

- revisdo da adequacédo dos limites criticos e dos registros que atestam o
cumprimento ou desvios do plano APPCC e as acdes corretas a tomar,;

- revisdo e modificagdo no plano
O principio final do plano APPCC requer que 0s registros sejam

documentados. Devem ser incluidos além dos registros do préprio plano
APPCC e de monitoramento dos PCC’s, os registros de treinamento dos
monitores, de revisbes de PCC’s e todo e qualquer registro de atividade de
verificacdo de qualquer procedimento agregado ao sistema (MORTIMORE,
2001). Para o INNPAZ (2001), os registros sao provas por escrito que
documentam um ato e sdo essenciais para revisao a adequacao do plano e
a adesao do sistema APPCC ao plano. Por isso, hum programa APPCC
devem ser mantidos registros referentes a documentacdo de apoio para o
desenvolvimento do plano; registros gerados pelo sistema; documentacgéo
de métodos e procedimentos usados e registros de programas de

treinamento dos funcionarios, os quais devem ser revisados periodicamente
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por funcionarios qualificados ou por autoridades em APPCC externas,

visando assegurar o cumprimento rigido dos critérios estabelecidos para os

PCC’s.

De acordo com MORTIMORE (2001), os principios de quatro a sete
do sistema APPCC sao muitas vezes faceis para serem estabelecidos pela
equipe envolvida, pois se pode empregar grande parte do conhecimento
pratico, o que de certa forma facilita o conhecimento e a aplicacdo das
exigéncias desses principios. Entretanto, se o sistema de monitoramento
nao é adequado e reacdes corretivas ndo sdo adequadamente seguidas no
estagio de implementacdo pode-se inevitavelmente se constatar falhas no
sistema APPCC. Nesse sentido, a implementacdo adequada durante a
preparacdo do plano é importante visando a obtencéo de maior credibilidade
nas etapas posteriores do sistema.

As exigéncias dos principios do sistema APPCC podem também ser
usadas para estruturar o0 manejo dos programas de pré-requisitos. Sobre
isso 0 INPPAZ (2001) destaca que antes da elaboragcédo de um plano e da
implementacdo de um sistema APPCC para produtos e processos
especificos deve-se cumprir cinco etapas preliminares, descritas
resumidamente a seguir:

Etapa 1: Montar uma equipe APPCC multidisciplinar, constituida por
profissionais de reconhecida experiéncia e que possua
conhecimentos especificos sobre o produto e o processo. Essa
equipe também deve incluir pessoas envolvidas nas operacoes,
pois estdo familiarizadas com suas variabilidades e limitagdes

além de especialistas externos com conhecimento sobre o0s
potenciais perigos associados ao produto e a processo;

Etapa 2: Fazer uma descricdo do alimento a ser produzido, completa e por
escrito, a qual devera conter informacdes relevantes referentes a
inocuidade, embalagem, validade, condicbes de armazenamento
e métodos de distribuicao;

Etapa 3: Descrever a quem se destina o consumo (tipo de consumidor) do
referido alimento e que tipo de uso se espera para este produto. A
importancia desta etapa reside na existéncia de determinados
grupos menos resistentes que outros aos perigos alimentares
(bebés e idosos);

Etapa 4: Fornecer de forma clara e simplificada um fluxograma contendo
todas as etapas envolvidas no processo, incluindo além das
etapas do processo sob controle direto do estabelecimento, as
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etapas da cadeia alimentar que ocorrem antes e depois do
processo no estabelecimento.

Etapa 5: Por meio de uma verificacdo no local da operacdo a equipe
APPCC deveré avaliar a exatidao do fluxograma e a necessidade
de se alteracbes ao mesmo tempo em que documenta as
modificacdes.

2.4 - APLICACAO DO SISTEMA APPCC NO SETOR DE CARNES, EM
ESPECIAL DE AVES

As carnes sdao de um modo geral fontes potenciais de diversos
microrganismos patogénicos que apresentam altos custos para a sociedade.
Por isso, nos ultimos anos, a industria de carnes tem recebido fortes
incentivos, sobretudo no mercado externo, para melhorar a qualidade dos
seus produtos, aumentar a vida de prateleira e obter aceitacdo dos seus
produtos pelos consumidores (JENSEN & UNNEVEH, 1998; SIMBALISTA,
2000; DODD, 2001; GOODMIN & SHIPTSOVA, 2002).

O crescimento da conscientizacdo por parte dos consumidores e o
rigor nas novas regulamentacdes do mercado internacional para o setor tem
contribuido para o crescimento da demanda pela seguranca alimentar em
carnes (HARRIS & CROSS, 1996; GOMEZ et al., 2002). Nesse contexto,
diversos organismos internacionais aliados a industria privada vém adotando
desde o inicio da década de 80, a implementacdo de sistemas de prevencéao
e controle de qualidade dos produtos do setor de carnes (MOTARJEMI,
2000).

Entre as diferentes alternativas, tem merecido destaque o0 sistema
baseado na APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle), uma
abordagem cientifica e sistematica de controle de processos no sistema de
producao de alimentos (BILLY, 2002; WILLIAMS et al., 2003; COSTA et al.,
2003). Adotado pelos principais mercados mundiais, o sistema APPCC é
considerado obrigatorio desde janeiro de 1997 para a industria de carne nos
EUA. No Brasil, entretanto, apesar do governo e a iniciativa privada
desenvolverem desde 1991 a implantacdo dos sistemas de prevencao e
controle, o nivel de adocdo do APPCC entre as empresas do setor ainda é
muito baixo (GARCIA, 2000).
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Os custos para se implementar o APPCC em industria de carnes,
estdo estimados em cerca de 1,2 bilhdes de dolares em 20 anos. Os
beneficios de adocdo do APPCC, serdo maiores que seus custos, visto que
estdo associados a reducdo dos gastos com doencas de origem alimentar
provocadas por microrganismos patogénicos de origem carnea, 0 que
representard uma economia entre 6,5 e 34,9 bilhdes de ddélares por ano
(CRUTCHEFIELD et al. ,1997).

De acordo com TOMPKIN (1994), a aceitacdo universal do sistema
APPCC é muito importante para a industria de carnes tendo em vista o
volume consideravel desses produtos comercializados no mercado
internacional e a constatagdo de que apenas com a adocdo de critérios
microbiolégicos pode-se assegurar a seguranca dos alimentos. O sistema
vem sendo aperfeicoado pelas industrias e pelas agéncias reguladoras do
setor que atualmente estdo convictas de que esta alternativa € mais eficaz
para atestar a seguranca de alimentos domeésticos e importados do que 0s
tradicionais testes para detectar a seguranca dos alimentos (GONZALEZ-
MIRET et al., 2001).

A industria de carnes pode obter diferentes beneficios por meio da
aplicacao do sistema APPCC. Entre os principais destaca-se que o APPCC
€ a ferramenta de menor custo para produzir alimentos seguros com base
tecnoldgica existente. Um plano APPCC completo e adequadamente
desenvolvido pode minimizar ou prevenir a ocorréncia de problemas de
seguranca alimentar, mantendo dessa forma a confianca do consumidor, o
desenvolvimento dos negécios, além de reduzir as barreiras no comércio
internacional (GOODMIN & SHIPTSOVA, 2002).

Segundo DODD (2001), apesar do potencial indiscutivel do sistema
APPCC como ferramenta preferida para 0 manejo da segurangca nas
industrias de alimentos, sua introducdo no setor de carnes apresenta
algumas peculiaridades, tanto conceituais quanto de ordem pratica, em
detrimento da dificuldade de se produzir um produto reconhecidamente livre
de contaminacdo por microrganismos patogénicos. Apesar disso,
METAXOPOULOS et al.,(2003) argumentam que o sistema preventivo de

controle de perigos deve ser usado na industria de carnes ndo somente
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porque é exigido pelas agéncias reguladoras, mas também porque este
parece o procedimento mais correto a se adotar.

Os programas de APPCC envolvem o desenvolvimento de planos
APPCC para todo e qualquer produto e processo. Esses planos em alguns
casos necessitam de participacdo de especialistas, programas institucionais
e pesquisas. Assim foi criada no ano de 1994 a Alianca Internacional dos
Programas APPCC para a industria de carnes, com o objetivo de avaliar a
necessidade dessa responsabilidade e preparar a industria para o programa.
Sua missao oficial € promover, facilitar e assegurar a implementacdo dos
sistemas APPCC desde a propriedade até a mesa do consumidor garantindo
produtos carneos de qualidade e seguranca comprovadas (JACKSON et al.,
1996; BILLY, 2002).

MOUWEN & PRIETO (1998) afirmam que o planejamento e o
desenvolvimento de um programa APPCC varia de acordo com o produto e
0 segmento da industria. Por exemplo, o objetivo de uma indulstria que
produz e comercializa carne fresca sera reduzir ao minimo a contaminagéo
por microrganismos saprofitos e patdogenos, aumentar ao maximo a vida util
do produto e eliminar os riscos sanitarios associados com o produto. Além
disso, torna-se fundamental na hora de montar um plano APPCC conhecer a
microbiologia da carne e os produtos carneos, assim como os fatores que
afetam a sobrevivéncia e a multiplicacdo microbiana.

Diversos sdo os trabalhos na literatura internacional reportando a
aplicagdo dos sistemas APPCC na industria carnea (TOMPKIN, 1994;
MOUWEN & PRIETO, 1998; GOMEZ et al., 2002; METAXOPOULOS et al.,
2003), os quais em sua maioria contemplam a descricdo dos principios
basicos do sistema, com enfoque especial no fluxograma do plano a ser
adotado e a identificagdo dos PCCs mais importantes. Na literatura nacional
encontram-se relatos de trabalhos que contemplam a aplicacdo do sistema
APPCC na industria de carne bovina (SIMBALISTA, 2000).

No que se refere a utilizagdo do sistema APPCC na indUstria avicola,
tem se constatado crescente adocao por parte de empresas como forma de
atender as demandas de um mercado globalizado cada vez mais exigente

no que se refere aos critérios de seguranca e qualidade alimentar e que

20



tende a acompanhar o ritmo de crescimento do setor (MOUWEN & PRIETO,
1998; UNNEVEHR & JENSSEN, 2001; METAXOPOULOS et al., 2003).

GOMEZ et al. (2002) descreveram os esfor¢os da industria avicola da
Colémbia para melhorar os padrdoes de seguranca de produtos avicolas. No
referido trabalho, os autores examinaram as exigéncias internacionais para a
seguranca alimentar assim como a resposta da industria para perspectiva de
produzir alimento saudavel e apto para competir tanto em qualidade quanto
em preco com produtos avicolas importados e com outros produtos carneos.

METAXOPOULOS et al.,(2003), avaliaram a implantacdo de boas
praticas de higiene e do sistema APPCC na industria de carne na Grécia.
Para isso examinaram 349 amostras de produto derivado da carne de frango
quanto aos critérios microbiolégicos e de higiene relacionados com o
sistema, além de realizarem auditoria externa na planta de processamento
de trés empresas onde avaliaram qualidade da agua, materiais empregados
e amostras do produto final. Examinaram ainda critérios de higiene do
pessoal de producdo e das areas de processamento. Os resultados obtidos
permitiram concluir que a aplicacdo das boas praticas de higiene e do
sistema APPCC mostraram-se adequados embora novos esfor¢cos devem
ser dispensados no sentido de se melhorar a qualidade microbioldgica dos
produtos na etapa de processamento.

Iniciativas como essa revelam que as organizacfes de produtores em
paises em desenvolvimento podem melhorar os programas de qualidade
como estratégia para competir. Os esforcos de algumas industrias tém
contribuido para manter o preco no mercado interno, melhorar a habilidade
dos produtores para competir em uma economia globalizada, assim como
contribuir para os estoques de regulacdo do governo (GOMEZ et al., 2002;
WILLIAMS et al., 2003).

Na literatura nacional ainda sao bastante incipientes os trabalhos que
contemplam uma abordagem aprofundada acerca da implementacdo dos
planos APPCC para a industria avicola, sendo os trabalhos mais recentes
referentes a LEITAO (2001) e CANCADO (2002) que avaliaram a qualidade,
a seguranca alimentar e a aplicacdo do APPCC no processamento de

frangos.

21



CANCADO et al. (2003), realizaram trabalho visando identificar, por
meio de um fluxograma de processamento de aves, 0s pontos criticos de
controle de maior importancia para posterior elaboragdo de plano para
implantacdo. Verificaram que os PCC estdo associados a utilizacdo de
utensilios contaminados durante a obtencdo e eviscerardo das carcacas,
adgua de ma qualidade e temperatura inadequada, contaminacdo cruzada
devido a grande manipulagcéo das carcacgas nas etapas de desossa e corte e
dos riscos de multiplicacao de patégenos no armazenamento refrigerado.

Diante da grande ascensdo da industria avicola no cenario do
agronegocio mundial e da demanda cada vez maior por produtos de
qualidade sanitaria e microbiolégica e com reconhecida seguranga torna-se
de inevitavel importancia o desenvolvimento de trabalhos visando aplicar o
sistema APPCC nas industrias avicolas sob a justificativa de assegurar 0s
requisitos acima mencionados e auferir competitividade do setor no mercado

internacional.

22



3. METODOLOGIA

Este trabalho foi desenvolvido numa empresa de abate de frangos
localizada no distrito industrial da cidade de Barbacena — MG, sendo
conduzido em 7 etapas distintas:

12 ETAPA — Realizou-se o diagndstico da empresa

Foi feita uma captacdo de dados “in loco”, para conhecimento da
realidade da empresa. Nesta fase foram observados alguns fatores
considerados importantes para a implantacao do sistema APPCC, tais como:
situacdo e condicbes das edificacbes, equipamentos, instrumentos e
utensilios, treinamento de pessoal, qualidade da matéria — prima, fluxo de
producdo e manipulacdo, controle de qualidade do produto, controle
integrado de pragas, sanitizacdo, entre outros. Com auxilio de “check list”
(anexo), foi feita avaliacdo para verificar se existia alguma ndo conformidade
nesta unidade de abate.

Foram feitas também, diversas visitas para acompanhamento e
avaliagcdo do processo de abate. Fundamentando-se no fluxograma de abate
de aves da empresa, descreveu-se de forma detalhada cada etapa do

processo, inclusive, o sistema de embalagem e armazenamento.

28 ETAPA -
Com base no diagndstico realizado com auxilio do “check list” e nas

condicbes observadas na empresa procurou-se identificar os perigos
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existentes nesta linha e determinar sua severidade e 0s riscos decorrentes

destes perigos.

32 ETAPA -

Determinou-se (ou identificou-se) os pontos criticos de controle
(PCC), nos quais o0s perigos possam ser controlados e avaliou-se em que
categoria cada ponto critico se enquadra. PCC1- Referente ao ponto em que
o risco é eliminado; PCC2- Referente ao ponto em que o risco é apenas

prevenido.

42 ETAPA -
Especificou-se para cada PCC, os critérios que indicavam quando

uma operacao estaria sob controle.

53 ETAPA -
Estabeleceu-se procedimentos para monitorar cada PCC, com a

finalidade de verificar se 0s mesmos encontravam-se sob controle.

62 ETAPA -
Especificou-se acdes corretivas a serem tomadas sempre que o

monitoramento indicasse que um PCC néo estivesse sob controle.

72 ETAPA -
Avaliou-se as condi¢des para implantacdo de um sistema APPCC por
parte da empresa e 0s principais entraves a sua implantacao.
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4. RESULTADOS

4.1- DESCRIQAO DA EMPRESA

A empresa Nogueira Rivelli Frangobom foi fundada em 1980, e
comecou a funcionar na casa dos proprietarios. Ali, eles mantinham uma
pequena criacdo de frangos que depois de abatidos eram comercializados
na feira livre da cidade. Ja em 1982 o nego6cio comecgou a dar resultados.
Com o aumento das vendas, os socios resolveram montar uma loja para
comercializar seu produto. Logo duas outras lojas foram abertas.

A demanda ndo parava de crescer, e entdo, em 1986 foram
construidos os primeiros galpfes para criacdo de frangos em maior escala,
em uma cidade préxima a Barbacena.

Com o objetivo de melhorar o fornecimento de seus produtos a
empresa foi novamente ampliada, sendo inaugurada, em 1992, sua unidade
de abate, construida de acordo com padrées exigidos pelo Servico de
Inspecao Federal - SIF, e atendendo as normas ambientais.

A continua evolugcdo tecnoldgica € uma das principais metas da
empresa, a qual visa a ampliacdo da atual linha de produtos para melhor
atender ao mercado, cada vez mais exigente.

Hoje a empresa possui diversas granjas para recria de frangos e
unidade de abate com tecnologia necesséaria para garantir, por meio do

acompanhamento de todas as fases de producao, a total qualidade de seus
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produtos. A empresa exporta produtos para paises da Asia, China e Arabia

Saudita. A Figura 1 mostra o organograma da Empresa.

ORGANOGRAMA DA EMPRESA

Diretores
Zerente Gerente Gerente Gerente Gerente
adtritd stratiso wendas produgio informatica toanutencio
Coordenador PCP Enrarregadn Coorde nador
admiristratio e de produgio manuteng 3o
; fupontadozes Controle de
sz_sgtentg gqualidade
ad i rstrato
I
| Almoxarife | | Lider produgio Clorpo tenico
| | de manntengao
e o
almoxarfado

I
| &uxiliar geral |

| Forteiros |
|
Loappiliar de
adrod rastratiso

FIGURA 1: Organograma da Empresa

Para inserir 0 setor produtivo no estudo, inicialmente foi formada uma
equipe para garantir as boas praticas de fabricacdo e fazer melhorias de
qualidade dentro da empresa como um todo, incluindo a linha de producéo
de frango temperado congelado. Esta equipe foi composta por funcionarios
da empresa, pertencentes a varios setores e coordenada pelo engenheiro de
producdo (Engenheiro de Alimentos) e pelo responsavel técnico (Médico

Veterinario).

Esta equipe, denominada “Equipe da Qualidade”, foi responsavel pela

identificacdo de nao conformidades dentro dos setores, principalmente na
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producdo. Foram realizadas reunides quinzenais com o objetivo de tomar
conhecimento de problemas identificados em determinados setores.

Estabeleceu-se uma auditoria interna realizada por funcionarios da
empresa, que consistia em visitar os setores, em um determinado periodo,
com acompanhamento de um membro da equipe e do chefe de setor. O
auditor preenchia um check list onde eram registradas as néo
conformidades.

Mediante este trabalho da equipe foi possivel identificar as melhorias
e revisdes que deveriam ser feitas para possibilitar a futura implantacdo do
APPCC.

4.2 - DIAGNOSTICO DAS INSTALACOES DA EMPRESA
4.2.1 - INSTALACOES

Aspectos externos da empresa

Foram verificados alguns pontos que deveriam ser melhorados, como
por exemplo: observou-se acumulo de sucatas na area externa atras da
unidade de abate, descontinuidade da cerca em diversos pontos ao longo de
toda a extensdo que delimita a empresa, melhoria da pavimentacao que da

acesso a empresa.

Construcéao
Foi observado que a estrutura da fabrica é pequena em relacdo a

producdo, pois sua construcdo se deu ha 12 anos, quando era suficiente
para atender as necessidades de abate da época, que era de
aproximadamente 5 mil aves por dia em apenas um turno de oito horas de
trabalho, hoje a producédo € de aproximadamente 60 mil aves por dia em
dois turnos de trabalho. A estrutura ndo atende as especificacbes de
afastamento minimo de 1,20 metros entre parede e equipamentos,
preconizada na portaria n° 210/98, do Ministério da Agricultura. Outro ponto
de grande importancia observado e que diz respeito a construcdo se refere a
declividade do piso dentro da area de corte. Foi observada a formacéao de

diversas pocas dagua durante a operacdo de abate. A declividade é
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insuficiente para o escoamento da agua utilizada durante as diferentes

etapas. Este problema foi observado em diferentes areas da linha de abate.

Facilidade sanitaria

7

Observou-se que o0 processo de limpeza nao é totalmente
automatizado. Desta forma, foram detectadas algumas falhas no processo,
tais como: depende do operador regular o tempo de contato, a concentracao
dos produtos de limpeza e a temperatura da agua, durante todo o processo
de higienizagéo.

As instalag6es sanitarias séo localizadas no “hall” de entrada, proximo
ao lavador de botas e méaos, ndo tendo acesso direto com a area de
producao.

A selecao de fornecedores e compra dos produtos para Higienizagao

séo de responsabilidade do gerente de producéo.

Programa de qualidade de agua

A propria empresa faz a captacdo da agua em pontos distintos dentro
de sua prépria area de instalacdo e promove 0 seu tratamento através de
uma estacdo compacta de tratamento de agua, de funcionamento sob
presséo, decantacdo acelerada, lodo suspensos, compreende as seguintes
fases: a) Dispersor hidraulico, destinado a proporcionar a rapida mistura dos
reagentes com a agua bruta a tratar; b) Floculador decantador tubular sob
presséo, destinado a coagulacdo e remoc¢ao dos flocos pelo processo de
lodo suspensos; c) Filtro de areia dupla acdo, para filtracdo de &agua

proveniente do decantador; d) Dosagem de produtos quimicos.

422 - RECEBIMENTO DE MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E
MATERIAL DE EMBALAGENS

Estocagem
Os diferentes insumos utilizados no processamento, tais como 0s

aditivos, condimentos e material de embalagens, ao chegarem na empresa,
passam primeiramente pela portaria, onde o porteiro confere a nota e

encaminha a carga para o local de descarga. Todo material recebido na
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empresa € imediatamente direcionado ao setor de estocagem préprio. Em
locais distintos a carga € devidamente controlada por seus responsaveis, 0s
quais realizam a inspecdo e a verificagdo da documentacdo no ato do
recebimento.

A estocagem das embalagens: caixas de papeldo, embalagens
plasticas (sacos de polietileno), bobinas de polifilme que serdo usadas no
acondicionamento do frango é feita em local proximo ao final da linha de
abate, ja no proprio setor de embalagem do produto. Estas embalagens sao
colocadas sobre estrados, reduzindo o espaco fisico disponivel. Os
ingredientes utilizados na salmoura sdo estocados sobre estrados na propria
sala de preparo. Material de consumo e manutengcdo sao estocados no
almoxarifado e requisitados quando necessario. A estocagem de produto
acabado é feita sob congelamento em tunel de retencdo variavel — TRV
(YORK Refrigeracoes).

4.2.3 - DESEMPENHO E MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS

Atualmente a empresa possui arquivo com layout dos equipamentos
para verificar o desenho geral dos mesmos, facilitando o trabalho de
manutencao. Este arquivo € de responsabilidade do setor de manutencéao,
cujo responsavel é o engenheiro mecanico da empresa.

A equipe de manutencao possui todas as plantas especificas de
instalacdes dos equipamentos, inclusive, atendendo as necessidades dos
projetos sanitarios dos equipamentos.

A manutencdo dos equipamentos é feita de forma preventiva e
corretiva, ja estando bem estruturada dentro da empresa a manutencao

preventiva. Esta tarefa esta sob responsabilidade do setor de manutencéao.

4.2.4 - PROGRAMA DE TREINAMENTO DE PESSOAL

Foi diagnosticado que a empresa nao possui nenhum programa
continuado de treinamento, principalmente para os funcionarios da producao

e, também, os funcionarios da higienizacédo do abatedouro.
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A empresa mantém um controle rigoroso do acesso de funcionarios e
visitantes, mantendo uniformizacdo padrdo para visitas e funcionarios

administrativos e outros.

4.2.5 - PROGRAMA DE SANITIZACAO

A descricao do processo de higienizagédo existe e estd documentado,
estando disponibilizado para os responsaveis pela tarefa.

4.2.6 - PROGRAMA DE CONTROLE DE PRAGAS

O controle integrado de pragas é realizado pela propria empresa, sob

a responsabilidade do setor de seguranca no trabalho.

4.3 - ETAPAS DO PROCESSAMENTO DE FRANGO TEMPERADO
CONGELADO

A Figura 2 mostra as etapas de abate de frango de corte adotadas na
empresa. O abate de aves segue o procedimento padrdo, ndo havendo

alteracdes que possam levar a alteracdes de importancia no procedimento.

4.3.1 - Transporte

O transporte € realizado em caminhdes especificos, sendo as aves
acondicionadas em gaiolas plasticas com capacidade de 8 a 12 aves. O
numero de aves por gaiola € determinado por fatores fisiologicos e climéticos
de modo a minimizar quebras e morte durante o transporte. A lotacdo média
para cada caminhdo é de 400 caixas com 9 frangos, perfazendo um total de
3600 frangos. Sao abatidos aproximadamente 29000 cabecgas por turno de 8
horas de trabalho.

Os caminhdes com as aves, ao chegarem, sdo prontamente
direcionados ao galpdo de espera, que tem capacidade para 4 caminhdes
estacionados simultaneamente. Em cada vaga de caminhdo existe um
sistema de aspersores de agua com bicos pulverizadores localizado
longitudinalmente, dois ventiladores que abrangem toda a carroceria e um

ventilador, posicionado inclinado na parte traseira do mesmao.
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Os caminhdes ficam neste galpdo, esperando até o momento do
abate, em média de 30 minutos a 4 horas e 30 minutos. Ndo se obedece a
relacdo: maior distancia, maior tempo de espera e sim, ao fluxo de abate. A
maior distancia percorrida da granja até o abatedouro é de 130 Km. Esta
distancia corresponde a uma granja integrada localizada em Matias
Barbosa- MG.

As aves chegam bastante ofegantes, devido as méas condi¢Bes das

estradas e muitas vezes as altas temperaturas durante o transporte.

Transporte

Descarga

LAVAGEM GAIOLAS E
CAMINHAO

Pendura
I
Insensibilizacao
[
Sangria
I

Escalda/Depenagem
I

Evisceracio
I

Gotejamento
[

Injecao de tempero
I
Congelamento

FIGURA 2: Etapas de abate de frango de corte.

4.3.2 - Descarga de gaiolas
Apoés a pesagem, o caminhdo encosta na plataforma e inicia-se o
descarregamento das caixas superiores com a ajuda de funcionarios que

ficam sobre as mesmas, em cima do caminhdo. As caixas sao arrastadas
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manualmente, com auxilio de ganchos até a esteira que as leva até a néria
de pendura. Depois de vazias, as caixas seguem para limpeza, que é
realizada em lavadora de caixas localizada na plataforma de descarga.

As aves que chegam mortas sé@o separadas em recipientes plasticos,
e deixadas na plataforma durante o periodo de descarregamento do
caminhdo, que dura cerca de 30 minutos a 40 minutos. Apoés finalizar o
descarregamento do caminhdo, a totalidade de aves mortas é entéo
encaminhada para a unidade de subprodutos.

4.3.3 - Pendura

As caixas com os frangos chegam por uma esteira que fica abaixo
das norias de pendura a uma altura de 69 centimetros dos ganchos onde os
frangos sdo suspensos pelas patas, ficando a cabeca solta e voltada para
baixo. Esta etapa é realizada por funcionarios que fazem revezamento entre
pendura e descarga, em intervalos de 60 minutos.

Os ganchos antes de retornarem a plataforma, sofrem uma limpeza,
gue consiste em passa-los entre dois rolos giratérios com cerdas e jatos de

agua, promovendo desta forma a remocéao dos residuos aderidos.

4.3.4 - Lavagem de caixas e caminhao

Apoés a retirada dos frangos, as caixas seguem pela mesma esteira,
até a entrada na maquina de lavagem, onde séo inclinadas e passam dentro
de um tanel de 6 metros de comprimento, recebendo jatos de 4gua a uma
pressdo de 43 kgf/cm? para serem higienizadas. O tempo médio de
permanéncia das caixas no tunel é de 10 segundos. As caixas saem ainda
com bastante residuos de fezes, penas e gramineas.

Ao sair da maquina de lavagem, as caixas séo colocadas no chéo da
plataforma, sendo empilhadas até que o caminhdo esteja totalmente
descarregado. ApoOs ser descarregado, o caminh&o passa por uma limpeza
superficial com jatos d’agua. As caixas que estdo na plataforma sdo entéo
colocadas sobre 0 mesmo e seguem para outro galpao para sofrerem novo

processo de lavagem.
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4.3.5 - INSENSIBILIZAQAO

A empresa utiliza o choque elétrico como método de insensibilizacao.
O equipamento de insensibilizag&o consiste em uma cuba de 2,40 metros de
comprimento com agua por onde € transmitida um choque elétrico de 30
volts/ 20 a 40 mili Ampére pela cabeca dos frangos que passam suspensos
na néria, que se encontra a uma altura de 23 centimetros da cuba do
insensibilizador. O tempo que a ave permanece dentro da cuba eletrificada
é de aproximadamente 4 a 5 segundos, sendo que mesmo apdés este tempo
algumas aves ndo saem bem insensibilizadas.

As aves gastam em média 1 minuto no trajeto da pendura até a

insensibilizacao.

4.3.6 - SANGRIA

Do insensibilizador até o disco de sangria, a ave leva em média 20
segundos. As aves passam por um sangrador que consiste de uma serra
circular e um guia. A cabeca € presa e escorrega até a serra circular onde é
sangrada. Segue-se entdo para o tunel de sangria, onde permanece por um
tempo médio de 4 minutos. Quando a sangria automatizada nédo € bem
realizada, um funcionario procede a sangria manual. Na sala de sangria ha
um esterilizador de facas e fuzil, aquecido com vapor, a uma temperatura de
50 °C.

O equipamento de sangria é regulado segundo o tamanho médio das
aves. Geralmente, quando se observa desuniformidade no tamanho das

aves que compdem o lote, ocorre com frequéncia uma sangria inadequada.

4.3.7 - ESCALDAGEM

A escaldagem é feita por imersdo das aves em um tanque com agua
aguecida na faixa de 58 °C a 60 °C (Figura 3), onde permanecem imersas
durante um tempo de aproximadamente 1minuto e 45 segundos. O
equipamento é de ac¢o inoxidavel, com aguecimento a vapor e sistema de
injecdo de ar para promover borbulhamento. Esta operacdo tem o objetivo
de facilitar o contato das penas com a agua aquecida. O tanque possui

sistema de renovacao de dgua na propor¢ao de 793 litros por hora.
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FIGURA 3 — Tanque de escaldagem

4.3.8 - DEPENAGEM

O processo de depenagem é realizado em duas etapas, em
depenadeiras dispostas em série, com discos rotativos regulaveis, munidos
de dedos de borracha, localizados nas paredes do equipamento, por onde
os frangos passam ap0s a escaldagem. Os dedos de borracha friccionam as
carcacgas e removem as penas. Dentro dos equipamentos existem jatos de
agua a temperatura ambiente que facilitam a remocéo das penas que ficam
aderidas as carcacas, aos dedos de borracha e as extremidades do
equipamento. Estas penas séo levadas a unidade de subprodutos através de
uma canaleta. As aves permanecem no interior das depenadeiras por
aproximadamente 10 segundos.

Apés sair da segunda depenadeira, as carcacas recebem jatos de
agua para limpeza externa, removendo as penas soltas do foliculo, mas
aderidas a carcaca. Em algumas carcacas, pode-se observar alteracdes de
cor (roxo e vermelho), hematomas e fraturas logo ap6s a saida deste

equipamento.

4.3.8.1- TRANSPASSE (Inverséo)
No transpasse ou inversao, os frangos que vém dependurados com a
cabeca para baixo séo trocados de linha (noéria), ficando presos pela cabeca.

Esta operacgédo é realizada manualmente, prendendo-se a cabeca da ave no
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gancho da noria paralela, permanecendo com as patas presas a primeira
néria. Pouco a frente, um suporte fixo promove a liberacdo das patas,
ficando o frango preso apenas pela cabeca e com as patas viradas para
baixo. Apds serem liberados, os ganchos da primeira noria passam por um
processo de higieniza¢do e retornam para o inicio do processo que é a

pendura das aves.

4.3.8.2 - ESCALDAR PATAS

O objetivo de se escaldar as patas é facilitar a remocao da pelicula
que a recobre. Esta operacédo € feita em equipamento regulavel conforme o
tamanho das aves, e composto por uma canaleta com agua aquecida a
temperatura média de 85 °C, onde os frangos passam com as patas imersas
por aproximadamente 7 segundos. Alguns frangos, devido ao tamanho

desuniforme, ndo tém suas patas bem escaldadas.

4.3.8.3 - DEPILAR PATAS

O equipamento de depilar é composto por canaleta com discos
rotativos, munidos de dedos de borracha que friccionam as patas até a
remocdo da pelicula. As peliculas removidas sado amontoadas e
esporadicamente sao retiradas por um funcionario com auxilio de um rodo.

Sdo conduzidas a canaleta que leva o residuo até a unidade de

subprodutos.

4.3.9 - EVISCERACAO

O ultimo procedimento antes de entrar na area limpa, consiste em
fazer uma lavagem da carcaca. As carcacas recebem um jato d’agua para
remocao de possiveis residuos de penas, pelicula e sangue. O acesso entre
uma area e outra se da por um oculo na parede, de 50 x 140 cm, revestido
em azulejo.

A evisceracao € a primeira etapa a ser realizada na area considerada
limpa. Consiste de uma série de etapas como: corte da traquéia; extracdo da
cloaca; pendura por trés pontos; corte do abdémen; eventracdo; inspecéo
pelo SIF; retirada do figado e coracéo e retirada do pacote, que consiste no
conjunto de intestino (tripas), moela e vesicula biliar. Remove-se por fim os

pulmdes, com auxilio de pistola a vacuo. E feita entdo uma lavagem interna
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e externa para remocao de residuos de visceras. Nesta etapa também séo
removidos, pés e pescogo. ApOs esta etapa, as aves estdo preparados para
a operacéao de resfriamento.

Na sala de evisceracdo, todo residuo gerado € recebido em uma

canaleta com agua corrente que o remove até a unidade de subprodutos.

4.3.9.1- CORTE DA TRAQUEIA

Antes de proceder ao corte, a carcaca recebe um jato d’agua na
regido da traquéia. O corte é feito manualmente usando-se faca. Neste local
existe um esterilizador de facas, com temperatura em torno de 60 °C . O
corte é feito em todos os frangos que passam na linha, mesmo os que

apresentam cor alterada, hematomas e fraturas.

4.3.9.2 - PENDURA POR TRES PONTOS

Apés o corte da traguéia € feita a pendura por trés pontos que
consiste em se erguer manualmente as patas da ave até o gancho que a
sustenta pelo pescoco. O objetivo € posicionar a ave para iniciar a retirada
das visceras. Elas ficam com as patas pouco atras da cabeca, expondo a
regido da cloaca e com o peito estufado, seguem nesta posicdo por toda a

linha de evisceracéo.

4.3.9.3 - EXTRACAO DA CLOACA

A partir desta etapa, o frango ja pendurado por trés pontos, facilitara
as etapas seguintes da evisceracdo. Para se fazer a extracdo da cloaca é
utilizado faca de cloaca, de ar comprimido. A pistola é introduzida na regiéo
da cloaca, fazendo um corte ao redor da mesma com lamina rotatoria,
amarrando a extremidade do reto e retirando o conteudo intestinal, tornando-

0 exposto.

4.3.9.4 - CORTE ABDOMINAL E EVENTRAC;AO:
O corte abdominal (Figura 4) é feito, com auxilio de faca. O corte é
feito do lado direito do peito, de cima para baixo, terminando na regido da

cloaca.
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FIGURA 4 — Corte Abdominal

Na seqliéncia, um funcionario introduz a mao no corte feito (Figura 5)

no abdémen, puxa as visceras, expondo-as, porém sem remové-las.
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FIGURA 5: Eventracdo e exposi¢ao das visceras.

4.3.9.5 - INSPECAO PELO SIF

A inspecéo é feita por dois fiscais, sendo que um faz a inspecao das
visceras e 0 outro das carcacas. As visceras sdo selecionadas pela
coloracéo e viscosidade (aparéncia). Em caso de alteracdo, sdo condenadas
e mandadas para a unidade de subprodutos. Carcacas com hematomas e
fraturas sdo retiradas da linha e separadas. Dependendo do grau (tipo) de
condenacdo podem ser reaproveitadas para cortes, processadas como
carne mecanicamente separada (CMS) ou destinadas para industrializac&o.
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Durante a inspecdo, quando € detectada alguma anomalia na
carcaca, Seja aspecto repugnante ou caracteristica que possa estar
relacionada a alguma doenca, estas sdo totalmente condenadas e
encaminhadas a unidade de subprodutos. Os fiscais da inspecdo tém

registro diario de aves condenadas com suas respectivas caracteristicas.

4.3.9.6 — ACABAMENTO

Depois de inspecionadas as visceras e liberadas as carcacas, elas
seguem para 0 acabamento. Esta etapa compreende toda a operagao
destinada a preparar a carcacga para o resfriamento.

Inicialmente é removido o figado e o coracdo, posteriormente o
pacote. A retirada do pacote é feita manualmente. Uma vez separado, o
pacote desliza por uma canaleta fixa a mesa de evisceragdo, indo até o
equipamento que separa, corta e limpa as moelas. Ainda podem ficar
remanescentes de visceras dentro da carcaga.

O corte e limpeza das moelas é feito em maquina prépria, que separa
a moela do intestino, efetua o corte e a limpeza. Os residuos séo eliminados,
sendo coletados em uma canaleta, juntamente com o intestino e seguem
para a unidade de subprodutos. A moela apés sair da maquina de corte,
ainda passa por retoque manual e posteriormente segue para O
resfriamento.

A extracao do pulmao é feita usando-se pistola a vacuo. O funcionario
introduz a pistola de succ¢do dentro da carcaca através da abertura do
abdémen e promove a retirada do pulmdo. Algumas carcacas ainda ficam
com residuos de pulméo aderidos.

Os residuos sugados, vao para um tanque de aco inoxidavel, ficando
ali armazenados até serem encaminhados a unidade de subprodutos, no
final do periodo de abate.

Na saida da canaleta de evisceracdo a carcacga recebe jatos de agua
a temperatura ambiente, que promovem uma limpeza interna e externa da
mesma. E feito entdo o corte do pescoco, que segue para resfriamento (mini
chiller). Neste ponto a carcaga sofre um giro, posicionando-se de modo que
as patas sao encaixadas em ganchos, passando em seguida pelo disco de

corte fixo que as separam da carcacga. A carcaca € liberada, caindo dentro
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do pré-chiller. As patas seguem presas aos ganchos sendo liberadas logo a

frente seguindo para o resfriamento.

4.3.10 - RESFRIAMENTO

Apoés serem retirados, figado, coracdo, moela, pescoco e patas sao
enviados direto para tanques de resfriamento (mini chiller) distintos,
equipados com rosca sem fim, que os movimenta dentro da agua a
temperatura média de 4 °C, permanecendo sob resfriamento
aproximadamente 7,5 minutos. A dgua é renovada constantemente durante
todo o processo, sendo abastecido com agua gelada a uma temperatura de
2 °C e, quando necessario, adiciona-se gelo.

As patas depois de resfriadas sdo recolhidas em caixas plasticas
vazadas, passando ainda por um processo de limpeza e selecdo manual. O
coracao € embalado, em pacotes de 1 Kg. A temperatura dos mini-chiller e a
concentracdo de cloro sdo monitoradas por uma funcionaria da inspecao trés

vezes durante o turno de 8 horas de trabalho.

4.3.10.1 - PRE- RESFRIAMENTO DA CARCACA

As carcacas com temperatura média de 36 °C, ao cairem no pré —
chiller (Figura 6) ficam submersas em agua a temperatura ambiente,
aproximadamente 20 °C, e sdo movimentadas através de um parafuso sem
fim, permanecendo nesta fase do resfriamento durante 20 minutos, saindo
com temperatura aproximada de 20 °C. Na sequéncia do resfriamento, tem-
se o chiller. A passagem de uma fase a outra se da através da

movimentacg&o do parafuso sem fim.

4.3.10.3 - RESFRIAMENTO DA CARCACA

O resfriamento da carcaca € realizado no chiller (Figura 6), que
contém agua a temperatura de 2 °C. Dentro do chiller a movimentacdo das
carcagas se da por parafuso sem fim durante 25 minutos. A Ultima placa do
parafuso sem fim tem o formato de uma pa e seu movimento giratério faz a
carcaca cair sobre uma mesa onde funcionarios recolhem e penduram as
mesmas na ndria para o gotejamento. A renovacdo de agua do chiller se da

na propor¢ao de 1,5 litros por carcaca a temperatura de 1 °C.
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A carcaga ao sair do resfriamento se apresenta com temperatura ao
redor de 4 a 5 °C. O monitoramento da temperatura da 4gua do chiller e da
carcaca na saida do mesmo é feito por funcionario responsavel pela

inspecao.

4.3.11 - CLASSIFICACAO DA CARCACA

A classificagdo da carcaca é feita pelo mesmo funcionério que pendura
a carcaca na noria de gotejamento. A carcaca é classificada de acordo com
padrdes preestabelecidos de cor, tamanho e integridade. Carcacas que néo
se encontram dentro dos padrdoes preestabelecidos para frango inteiro,

seguem a linha de cortes.

FIGURA 6 — Etapas de resfriamento em chillers

4.3.12 - EMBALAGEM DE MIUDOS
Os miudos a serem embalados séo: o figado, a moela, a cabeca e os
pés. O acondicionamento é feito em maquina propria e € utilizado
embalagem plastica transparente de PEBD - polietileno de baixa densidade.
O equipamento para embalar middos consiste em uma esteira com
copos fixos, onde os funcionérios colocam os miudos, que logo a frente
caem dentro de um funil, onde séo acondicionados na embalagem, sendo a

seguir vedado. Este processo é automatico.

40



No final do processo, os miados embalados séo colocados em caixas
vazadas. Dentro das embalagens ocorre um revezamento entre figado e
moela. Algumas embalagens saem com figado outras com moela.
Geralmente fica residuo de sangue dentro da embalagem, principalmente

guando é acondicionado figado.

4.3.13 - GOTEJAMENTO

Ap6s a classificacdo, as carcacas sdo penduradas na néria de
gotejamento pela coxa, e geralmente cada gancho recebe duas carcacas.
Na fase inicial do gotejamento, ha uma perda de agua bastante intensa,
diminuindo a medida que se aproxima do final da linha.

O tempo em que os frangos permanecem na linha de gotejamento até
a retirada para injecdo de salmoura é de aproximadamente 2 minutos e 40
segundos. A linha de gotejamento € mais lenta do que a linha de abate e so
funciona quando o objetivo é obter frango inteiro.

Abaixo da linha de gotejamento existe uma canaleta , que recolhe a
agua oriunda deste processo, evitando que a mesma atinja o chdo. As
carcacas sao retiradas da noria de gotejamento e colocadas na esteira,

seguindo para a proxima etapa.

4.3.14 — INJ ECAO DE TEMPERO

Ao serem retirados da néria aplds gotejamento, os frangos com
temperatura média de 7 °C, sdo colocados em uma esteira com 0 peito
direcionado para cima, onde sao levados até o equipamento de injecao de
salmoura da marca “Intermec” (Figura 7).

Este equipamento contém 74 agulhas de aco inoxidavel ligadas a
mangueiras de 1 polegada de diametro por onde a salmoura passa. A
salmoura é oriunda de um tanque pulmdo em aco inox, localizado na parte
superior da sala de abate, onde é feita a mistura dos ingredientes. A
salmoura é enviada por gravidade através de mangueiras de 2 polegadas de
diametro até um reservatério menor de aco inox, que fica localizado junto a
injetora. A temperatura da salmoura é de 1 a 2 °C.

A salmoura é composta por: agua, proteina isolada de soja, polifosfato
de sddio/estabilizante, sal (NaCl) e alho e possui temperatura média de 2 °C.

Ao sairem do equipamento as carcacas estdo completamente encharcadas
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e repleta de furos. Neste processo, € injetado em média 33 % de salmoura
em relacdo ao peso inicial.
A salmoura que escorre da carcaga € recolhida, sendo retornada ao

reservatorio e reutilizada no processo.

FIGURA 7 — Injetora de salmoura

4.3.15 - EMBALAGEM DE FRANGO INTEIRO

ApoOs injecdo de salmoura a carcaga segue em esteira rolante, até o
setor de embalagem, onde € inserido através do corte abdominal o pacote
de miudos. Posteriormente todo o conjunto segue pela esteira, até os funis
que auxiliam na embalagem. Dentro da embalagem fica retida bastante
salmoura que exsuda da carcaca

A embalagem contém impressa a logomarca da empresa, registro do
SIF, SAC, endereco, instru¢bes de descongelamento, alerta de risco, modo
de preparo, validade e informagdes nutricionais.

Depois de embalados os frangos séo colocados em caixas de papelao
forradas com plastico comum. A quantidade de frango acondicionada em
cada caixa depende do tamanho dos mesmos. O peso médio das caixas
com frango deve ser de 18,4 a 18,6 Kg. Apds a pesagem as caixas seguem
pela esteira que leva ao tunel de congelamento. A empresa opera com um

Tunel Retencdo Variavel - (TRV) da marca YORK Refrigeracdes, com
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controle computadorizado. O intervalo entre entrada e saida do produto no

tunel é de 12 horas. A temperatura do tinel é de — 35 °C.

4.3.16 - HIGIENIZACAO

A higienizacdo completa é feita ao final de cada turno de oito horas de
trabalho, pela equipe de higienizacdo. Nos intervalos de almoco, jantar e a
cada troca de turno é feita uma limpeza superficial pelos proprios
funcionarios de cada setor, com o objetivo de remover o excesso de
residuos. A faxina geral é feita em todas as areas, seguindo as etapas de
sanitizacao (limpeza e sanificacao):

PRE-LAVAGEM - inicialmente faz-se a remocao de residuos com auxilio de

bomba pressurizada, recolhendo os residuos na canaleta. E feita também a
liberacdo das aguas dos equipamentos de insensibilizacdo, de escaldagem e
de resfriamento.

LAVAGEM - a segunda etapa tem por objetivo remover os residuos
organicos. Para isto utiliza-se de detergente alcalino tensoativo, aplicado na
forma de espuma densa produzida por equipamento préprio. Sdo utilizadas
esponjas sobre as superficies como acdo mecanica, para auxiliar na
remocao dos residuos aderidos.

ENXAGUE - esta etapa é realizada com agua sob pressdo a temperatura
ambiente, até a remoc¢do completa de residuos de detergente.

SANITIZACAO - é a quarta e Gltima etapa, sendo realizada pela acdo de um

agente fisico; agua aquecida por vapor.

Em alguns setores, como a plataforma de recepcgdo, é realizado
apenas a etapa de lavagem grosseira, sendo feita inicialmente a retirada a
seco dos residuos e, posteriormente, com auxilio de uma bomba de pressao
tem lugar a lavagem com agua. As caixas de uso dentro da industria sdo
higienizadas em maquina tipo tunel, com uso de detergente alcalino e
sanificante. Um funcionario € responsavel pela higienizacdo do hall de
entrada para a sala de abate. Esta area compreende os banheiros, lava

botas, lavatério de maos, escadas de acesso e pedillvio.
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5. DISCUSSAO

A empresa em questdo apresentou nos ultimos 10 anos um
crescimento significativo de sua producgéo, entrando recentemente para o
grupo de empresas exportadoras. Seu crescimento em producdo néo foi
acompanhado pela expansdo em sua unidade de abate, sendo que, no
periodo em que foi realizado este estudo, foram detectados alguns
problemas que podem influenciar na qualidade do produto, bem como
prejudicar o desempenho da empresa no momento de fechar novos acordos
de exportacao.

Os principais problemas detectados foram: espaco reduzido de
trabalho dentro do abatedouro; grande rotatividade de funcionarios,
principalmente os que trabalham a noite; falta de treinamento continuo de
colaboradores; qualidade e disponibilidade de &agua; deficiéncia de
higienizacdo e empocamento de agua na area de manipulacdo, bem como
presenca de animais (gato, cachorro), dentro da area do abatedouro e
precariedade da pavimentacdo que da acesso a empresa.

Durante o periodo de execucéo deste estudo varias medidas foram
executadas e os problemas mais urgentes foram sendo sanados, se nao de
todo pelo menos parcialmente dentro do possivel. A empresa instalou uma
nova ETA - estacdo de tratamento de agua, para atender as necessidades

da unidade de abate, acabando com o problema de abastecimento de agua.
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Atualmente a empresa conta com duas estacdes de tratamento de agua, as
guais suprem todas as necessidades de consumo.

Procedimentos de limpeza periddica de caixas d’agua (6 em 6 meses)
e manutencao de linha sao realizados por equipe da propria empresa, e para
tais operacfes ja existem procedimentos descritos e ficha de
acompanhamento e registros. A verificacdo da qualidade da &agua é
realizada por meio de analises microbioldgicas (contagem padrao em placas
e coliformes totais e fecais) e fisico-quimicas (cor, turbidez, odor, sabor,
dureza, acidez/alcalinidade, silica, ferro, manganés e cloro) e esta se
apresenta dentro das conformidades prescritas pela portaria 518/2004 - MS.

A construcdo de um galpdo para armazenar sucatas se faz
necessario, pois todo material descartado deve ser depositado neste galpéao,
melhorando desta maneira a aparéncia externa do abatedouro e
possibilitando o controle de pragas.

A delimitacdo completa da empresa com cerca de tela de arame,
proposta ap0s o diagndstico, ird solucionar o problema de presenca de
animais dentro da area do abatedouro e ja esta em vias de resolucao.

Apbs o diagnadstico, teve inicio também, um programa de treinamento
continuo de colaboradores, com palestras de temas variados. Este
treinamento € mensal e atinge principalmente os lideres de setores, devendo
ser estendido a todos os colaboradores até dezembro de 2004.

Com relacdo ao problema de higienizacdo, alguns pontos também
foram trabalhados. Foi elaborado um check list de faxina a ser seguido pelo
encarregado; foi feito um treinamento para colaboradores; realizou-se um
treinamento abrangendo instru¢cdes de uso de produtos como detergente e
sanificante.

Um problema que ainda vem causando uma série de transtornos, é a
rotatividade de funcionarios. Para tentar resolver este problema a empresa
estd mudando o seu sistema de recrutamento de pessoal, inserindo no
processo uma equipe de psicélogos e também implementando treinamento
em BPF's - Boas Préticas de Fabricacdo para funcionarios recém
contratados. O processo ainda ndo apresentou resultados satisfatorios, por

ser ainda bastante recente na empresa.
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5.1 — Instalacdes

Com relacdo as instalacbes o0s principais problemas detectados
foram: espaco reduzido de trabalho dentro do abatedouro e empogcamento
de agua na area de manipulacao.

Quanto ao espaco reduzido, a empresa para se adequar, vem
realizando a reforma da unidade de abate com o objetivo de aumentar a
area do abatedouro, atendendo as especificagcbes da Portaria n°® 210/98 -
MAPA, com previsdo de término para final de 2004 ou inicio de 2005.

O empocamento de agua no piso da area de processamento devera
ser resolvido fazendo-se uma reforma, respeitando uma declividade minima

de 1,5 % a 3,0 % em direcdo a canaleta, para perfeita drenagem das aguas.

5.2 — Linha de producéao

A carga microbiana das carcacas de frango e seus derivados é
representada por uma microbiota oriunda, principalmente das aves vivas ou
incorporada em qualquer uma das fases do abate (ALMEIDA e SILVA,
1992). Os principais microrganismos patogénicos veiculados por carnes de
aves sdo Salmonella spp, Campylobacter jejuni, Listéria monocytogenes, E.
coli, S. aureus, Clostridium e Enterococcus.

Avaliando as diferentes etapas do abate, foram detectados alguns

pontos que merecem atencéo especial.

5.2.1 — Transporte e descarga

A literatura que enfoca o processamento de frangos aponta a
importancia das tecnopatias causadoras de contusdes e fraturas nos
membros das aves, devido aos defeitos ou deficiéncias na execucédo de
varias fases técnicas durante o processamento dos animais, entre eles
transporte e descarga de aves, repercutindo sobre a qualidade do produto e
provocando perdas economicas (COSTA & COSTA, 2001).

Foram observados durante os trabalhos a ocorréncia de fraturas de
asas e coxas, bem como hematomas, que podem segundo COSTA &

COSTA (2001), estarem relacionados com deficiéncias de manipulacao.
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Foi proposto um maior acompanhamento desta etapa e a instalacao
de um programa de treinamento de colaboradores envolvidos nas operacdes
de apanha, carregamento, transporte e descarregamento de modo a

minimizar tais ocorréncias.

5.2.2 - Higienizagéo de gaiolas e caminhdes

Esta etapa deve ser constantemente controlada, para prevenir
contaminacgdo cruzada entre lotes e granjas. A microbiota das aves é muito
complexa, sendo particularmente de origem intestinal (OLIVEIRA, 2004),
entre elas podemos citar Campylobacter jejuni e Salmonella spp.

A contaminacdo das aves pode ser causada pela exposicdo das
mesmas a alimentos e 4gua contaminados, aves mortas, insetos, roedores e
principalmente por fezes de outras aves. Por este motivo a etapa de
higienizacdo de gaiolas é de grande importancia para evitar a contaminacao
cruzada.

Foram observadas algumas deficiéncias nesta etapa. A limpeza das
gaiolas é realizada em maquina tipo tunel, com agua bruta e sem uso de
qualquer agente quimico de limpeza e sanificacdo, para remocdo de
residuos de fezes e gramineas. Este processo dura em torno de 10
segundos, as gaiolas sdo colocadas no chdo da plataforma até que o
caminhao seja totalmente descarregado. As deficiéncias observadas podem
estar relacionadas com entupimentos de bicos reduzindo a incidéncia e
pressdo dos jatos d’agua sobre as gaiolas, reduzido tempo de retencdo das
gaiolas dentro da maquina, falta de manutencdo e regulagem do
equipamento. O caminhdo apds o descarregamento passa por um processo
simples de limpeza, com jatos d’agua e em seguida recebe de volta as
gaiolas seguindo entdo para outro galpdo, onde sdo novamente lavados.
Porém, nesta etapa também é usada apenas agua.

A limpeza e sanificacdo das gaiolas sdo de extrema importancia, e
cuidados como uso adequado de solugcbes sanitizantes, uso de estrados
para empilhamento das gaiolas sdo maneiras simples que podem minimizar
o risco de ocorréncia de contaminacédo cruzada. A adocédo destas medidas
foi proposta a empresa.
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5.2.3 - Insensibilizacao

A insensibilizacdo € uma etapa a ser monitorada, pois a
insensibilizacdo deficiente ou o uso de voltagens elevadas, podem causar
defeitos na qualidade da carcaca tais como: deficiéncia de sangria e parada
cardiaca, ocasionando hemorragias nas asas, coloracao roxa da pele, 0ssos
guebrados e manchas de sangue e coagulos nos musculos do peito da ave
(BRESSAN & PEREZ, 2000). As provaveis causas de uma insensibilizacao
deficiente sdo sobretudo a desuniformidade do lote, descontrole na
intensidade do choque e o tempo de contato inadequado, o qual deve ser de
7 segundos. Se ndo houver um controle rigido destes pontos, a falha é
observada com frequéncia.

Neste estudo, o principal problema observado e associado a uma
insensibilizacao deficiente esteve sempre relacionado a desuniformidade de
tamanho das aves que compunham os lotes. Geralmente, os frangos sdo
abatidos com peso médio de 2,4 Kg, estando o equipamento regulado para
estas caracteristicas das aves. Entretanto era comum observar aves maiores
e menores no mesmo lote. Como conseqiéncia, em aves menores um

atordoamento deficiente.

5.2.4 - Sangria

Como a sangria € a etapa posterior, sofre as conseqiéncias das
deficiéncias na insensibilizacdo. A sangria por ser automatica, também esta
diretamente relacionada a uniformidade do lote. Problemas de sangria
refletem na qualidade da carcaca, que apresentara coloracdo indesejavel
podendo haver também lesGes em asas e clavicula. O volume de sangue
perdido durante a sangria esta relacionado ao peso da ave, que deve ser de
35 % a 54 % do total corporeo, dependendo de fatores como: tempo entre
atordoamento e sangria (12 a 15 segundos), método de atordoamento,
manejo pré-abate e tempo de sangria (minimo 3 minutos).

De acordo com Aires, citado por BRESSAN & PEREZ (2000), o
sangue é carreador de microrganismos que entram no interior dos tecidos a
partir da ferida da sangria. Para diminuir o risco de contaminacédo cruzada, é
necessario que seja feito um acompanhamento efetivo junto ao funcionario

da sangria, quanto ao uso do esterilizador de facas usadas na sangria
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manual, a agua deve estar a uma temperatura de 85° C e as facas devem

ser deixadas por um tempo minimo de 15 minutos.

5.2.5 - Escaldagem

A escaldagem €& um dos principais pontos de ocorréncia de
contaminacdo cruzada por Salmonella dentro do abatedouro (NUNES,
2003). Em trabalho recente, Nascimento et al. (2000) citados por CARDOSO
et al. (2003), detectaram presenca de bactérias do género Salmonella, na
agua utilizada em abatedouros avicolas na fase de escalda.

Embora a temperatura da agua de escaldagem tenha acao
microbicida parcial, entre 52 °C e 60 °C, a populacdo desta agua contém
representantes da familia Enterobacteriaceae, inclusive Salmonella que
podem persistir no tanque ou até mesmo multiplicarem-se (ALMEIDA,1992).
Segundo SILVA (1998), o mecanismo de contaminacao da carcaca de aves
durante o processamento, em especial na etapa de escaldagem, envolve
inicialmente a retencdo das bactérias numa camada liquida sobre a pele,
para que essa camada de microrganismos possa aderir-se
convenientemente. Segundo o autor, algumas espécies de Salmonella sé&o
capazes de aderir-se firmemente a fibras de colageno da superficie externa
da pele do frango ap6s imersdo em agua, ndo podendo ser removidas
apenas pela lavagem.

Ainda nos anos 80, comecou-se a analisar na Europa, as vantagens
do uso de tanques com mais de um estagio, no tocante a diminuicdo da
concentragdo de contaminantes fisicos e, sobretudo microbioldgicos,
existentes nos tanques de um so6 estagio (NUNES, 2003).

Para minimizar a dispersdo de microrganismos e proteger a
seguranca dos produtos finais, os abatedouros sdo encorajados a adotar as
BPF's e posteriormente o sistema APPCC, e continuamente educar seus
colaboradores sobre o risco da contaminagao cruzada.

Observou-se neste estudo uma grande concentracdo de residuos na
agua de escaldagem, elevando-se o0 risco de contaminagcdo cruzada. A
diluicdo destes residuos pode ser aumentada com a elevagdo da taxa de

renovacao de 4gua, reduzindo o risco de contaminacao.
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5.2.5.1 - Escalda e depilacdo de patas
Esta etapa também pode ser comprometida pela desuniformidade do
lote, causando danos a apresentacdo das patas como presenca de pelicula

e dilaceracao de extremidade.

5.2.6 - Evisceracao

Na operacdo de evisceracdo héa diversas oportunidades de
contaminagao cruzada da cavidade visceral e exterior da carcaga por
microrganismos entéricos como Salmonella e Campylobacter. E necessario
controle continuo das operacdes de evisceracgao.

O corte abdominal realizado na empresa ndo é um corte tradicional
que é realizado proximo a cloaca. O corte é realizado do lado direito do
peito, de cima para baixo, terminando na area da cloaca. A adogdo deste
corte vem apresentando um alto indice de ruptura intestinal. Por exemplo,
pode citar que em uma avaliacdo por amostragem, de um total de 280
observacdes (aves), ocorreram 110 rupturas de intestino, o que corresponde
a um total de 39,2 % das aves amostradas. Este percentual confirma uma
elevada possibilidade de contaminacdo de carcaca e também grandes
possibilidades de se estabelecer contaminacdo cruzada. Este numero é
bastante representativo quando se pensa em produzir alimentos inGcuos ou
com baixa carga microbiolégica na carcaca.

De acordo com OLIVEIRA (2004), a microbiota de aves é
particularmente de origem intestinal. Desta forma com o objetivo de reduzir a
porcentagem de rupturas e contaminacao de carcaca por residuos de fezes,
foi proposto e vem sendo testada a mudanca do corte abdominal. A
mudanca no local do corte mostrou reducdo do numero de rupturas de
intestino, mas apresentou um aumento na incidéncia de ruptura da moela e
vesicula biliar. Possivelmente este fato tenha ocorrido devido a falta de
treinamento e conscientizacao dos colaboradores para a mudanca no tipo de
corte abdominal. Em decorréncia disto, tornou-se necessario a

implementacdo de um novo treinamento.

5.2.7 - Resfriamento da carcaca
O resfriamento da carcaca se d4 em duas fases: pré - resfriamento e

resfriamento, realizados em tanques distintos.
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Nesta etapa de resfriamento, para reduzir a contaminacdo das
carcacas por microrganismos patogénicos, adota-se a cloragéo, com teor de
cloro residual constantemente corrigido ao longo do periodo de resfriamento
como meio de manter sua efetividade.

As varidveis a serem monitoradas nesta etapa sdo: temperatura da
dgua e a concentracdo de cloro. Foi observado que estas variaveis se
alteram muito durante o turno de abate.

Para solucionar a deficiéncia ou excesso de cloro nesta fase, foi
colocado um dosador de cloro no pré — chiller e no chiller para que se
mantenha a mesma concentracdo de cloro (5 mg/l CRT) durante todo turno
de abate, a fim de evitar contaminagao cruzada.

Em estudo realizado por Lillard (1990) citado por ALMEIDA (1992),
encontrou-se um aumento significativo na incidéncia de Salmonella nas
carcacas ao final da etapa de resfriamento, indicando que esse pode ser o
ponto de maior relevancia em contaminagéo cruzada na linha de abate de
frangos.

Observou-se durante os trabalhos a necessidade de se fazer uma
conscientizacdo junto aos lideres e encarregados de producdo, pois 0s
mesmos ao perceberem que a agua do chiller se encontra com muito
residuo de sangue, adicionam cloro diretamente no chiller, aumentando
indiscriminadamente a concentracdo de cloro dentro do mesmo. Este
procedimento pode causar risco a saude do consumidor, pois segundo
MIYAGUSKU (2003), mesmo sendo o cloro uma das substancias mais
recomendadas neste processo, e liberada pelo Ministério da Agricultura
Pecuaria e Abastecimento — MAPA, € preciso ter cuidado principalmente
com 0s excessos. Alguns paises para os quais o Brasil exporta carne de
frango ndo estdo mais querendo a utilizagdo deste composto quimico, pois o
cloro ao reagir com matéria organica promove a formacao de trihalometanos
gue sao substancias consideradas cancerigenas.

Se ao invés de adicionar o cloro diretamente no chiller for aumentada
a taxa de renovacédo de agua no pré — chiller , este problema de excesso de
residuo de sangue presente no chiller podera ser minimizado.

Com relacdo a oscilacdo da temperatura, observa-se algumas vezes,

carcacas saindo do chiller com temperaturas proximas a 10 °C, isso néo
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pode ocorrer, devendo ser adicionado mais gelo dentro do chiller ou exercer
um maior controle no processo de renovacdo de 4gua, apesar da agua de
renovacgao chegar ao tanque com 1° C. De acordo com MIYAGUSKU (2003),
a temperatura das carcacas no final do processo de resfriamento, devera ser
igual ou inferior a 7 °C. Tolera-se a temperatura de 10 °C, para carcacas

destinadas ao congelamento imediato, segundo Portaria 210/1998 do MAPA.

5.2.8 — Injecéo de tempero

O preparo da salmoura segue corretamente as instrugdes contidas no
POP - Procedimento Operacional Padrdo, evitando-se assim mistura
inadequada. A mistura é feita diariamente em um tanque de resfriamento,
mantendo a salmoura a temperatura de 1 °C a 2 °C. No inicio do processo
de abate, a salmoura é levada através de mangueiras para um reservatorio
que fica ao lado da injetora, onde a salmoura € bombeada por mangueiras
até as agulhas e injetada no frango. A salmoura excedente retorna ao
reservatorio, fazendo com que ocorra um desbalanceamento, sendo
necessario proceder a corregcdo da mesma, mas isto ndo é feito. Outro
problema que vem se apresentando é quanto a temperatura da salmoura,
que deve ser de 1 °C a 2 °C e tém sido encontradas temperaturas proximas
a 8 °C. O uso de salmoura com temperatura elevada e o excesso de injecéo,
provocam uma rapida exsudacdo da mesma dentro da embalagem,
acarretando uma ma apresentacao do produto.

Apesar da salmoura chegar ao reservatério a baixa temperatura (2
°C), sua temperatura oscila devido a diversos fatores. Pode-se citar: 1) o
tempo em que permanece no reservatorio enquanto tem lugar o abate, 2)
apos o inicio da injecdo, mesmo sendo constantemente completada com
salmoura do tanque pulméo, também recebe a salmoura que escorre da
superficie da carcaca alterando sua temperatura; 3) a temperatura ambiente
€ mantida ao redor de 15 °C. Uma possibilidade aventada como alternativa
para se manter a temperatura baixa seria mediante a utilizacdo de um
reservatorio com camisa, onde circularia agua gelada, pois o uso de gelo é

invidvel por interferir na concentragdo da salmoura.
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Neste processo de injecao de salmoura, € permitido pelo regulamento
técnico de aves temperadas, o limite de 20 % de salmoura, sendo que o que
for injetado além deste limite, € considerado fraude.

A empresa reutiliza a salmoura, muito embora esta pratica deva ser
conduzida com certas restricdes, pois a concentracdo da salmoura diminui
com seu uso, a carne exsuda liquidos que reduzem a forca da salmoura e
principalmente porque a salmoura se contamina com microrganismos. Desta
forma a salmoura constitui um ponto de alto risco de contaminacao
microbioldgica, seu uso prolongado favorece adaptacdo das bactérias as
condicbes da salmoura reduzindo seu tempo de geracdo (PRICE &
SCHWEIGERT, 1994).
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6. PROPOSTA DE PLANO APPCC

Ap6s a analise do diagnostico realizado na empresa, foram
identificados alguns pontos criticos de controle (PCC’s) na linha de obtencéo
de frango temperado congelado. Considerou-se as particularidades das
técnicas de processamento utilizadas e das condicbes gerais das
instalacdes e equipamentos bem como os diversos tipos de contaminacdes
gue podem ocorrer nesta linha de abate especificamente.

Desta forma foi elaborada uma proposta de plano APPCC para este
segmento da induastria: obtencdo de frango temperado congelado,
considerando desde a etapa de recebimento das aves até a etapa de
congelamento.

Segundo a avaliacdo conduzida, foram identificados quatro pontos
criticos de controle:

e PCC1 (M) - Ponto critico de controle microbiolégico - Etapa de
escaldagem

e PCC2 (M) - Ponto critico de controle microbiolégico - Etapa de
evisceracao.

e PCC3 (M,Q) - Ponto critico de controle microbiolégico e quimico - Etapa
de resfriamento

e PCC4 (M,Q) - Ponto critico de controle microbiolégico e quimico - Etapa

de injecdo de tempero.
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6.1 - ESCALDAGEM

Esta etapa foi considerada ponto critico de controle microbioldgico,
pois é passivel de contaminacdo e multiplicacdo de microrganismos
patogénicos como Salmonella spp e Clostridium.

A escaldagem tem como medidas preventivas o controle de
temperatura da agua com limite critico de 58 °C a 60 °C, uso de BPF’s
relacionadas a equipamentos e instalacdes, treinamento operacional,
renovacao de 4gua em quantidade suficiente e controle de cloro livre de 2 a
3 mg/l CRT.

O monitoramento dos pontos como temperatura da agua e fluxo de
renovacdo de agua deve ser acompanhado por de instrumentos de controle
como termdmetros e hidrémetro e também por inspec¢éo visual continua pelo
funcionario do controle de qualidade ou responsavel pelo setor.

Se ocorrer um desvio do limite critico deve-se rejeitar ou reprocessar.
Todos os dados devem ser registrados em planilhas de controle. E
necessario afericdo periodica dos instrumentos de medida e

acompanhamento constante pelo supervisor.

6.2 — EVISCERACAO
Etapa considerada ponto critico de controle microbioldgico, pois

D O

passivel de contaminacdo por Salmonella spp, Campylobacter jejuni
Clostridium perfringens.

A evisceracdo tem como medidas preventivas o treinamento de
colaboradores, mudanca de corte abdominal, inspecdo visual e analises
microbiolégicas de carcaca. O limite critico desta etapa é a ndo ruptura do
intestino.

O monitoramento do corte abdominal € de extrema importancia
evitando-se a contaminacdo de carcagas. Deve ser realizado através de
inspecao visual e analises microbiologicas. O monitoramento visual deve ser
continuo e realizado pelo funcionario do controle de qualidade ou
responsavel pelo setor. Recomenda-se que em caso de ruptura de intestino,
0 produto deva ser rejeitado para a linha de frango inteiro e reaproveitado

em outras linhas.
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Todos os dados devem ser registrados nas planilhas de inspecédo. E
necessario acompanhamento constante pelo supervisor e andlises

microbiolégica de carcacas.

6.3 — RESFRIAMENTO

Etapa considerada ponto critico de controle microbioldgico, pois é
passivel de contaminacdo e multiplicacdo de microrganismos patogénicos
como Salmonella spp e Campylobacter. E também ponto critico de controle
quimico referente a concentracédo de cloro nos tanques.

O resfriamento tem como medidas preventivas o controle de
temperatura da dgua com limite critico de 0 °C a 20 °C, uso de agua potavel,
BPF's relacionadas a equipamentos e instalagdes, treinamento operacional,
renovacdo de 4gua em quantidade suficiente, com limite critico de 1 litro a
1,5 litros por ave abatida e controle de cloro com limite critico de 5 mg/l CRT.

O monitoramento dos pontos como temperatura da agua e fluxo de
renovacao de agua deve ser acompanhado através do uso de instrumentos
de controle como termdmetros e hidrbmetro e o monitoramento da
concentracdo de cloro pelo uso do kit para determinar concentracdo de cloro
em agua. O monitoramento deve ser continuo e realizado pelo funcionario
do controle de qualidade ou responsavel pelo setor.

Se ocorrer um desvio do limite critico deve-se rejeitar ou reprocessar.
Todos os dados devem ser registrados em planilhas de controle. E
necessario afericdo periddica dos instrumentos de medida e

acompanhamento constante pelo supervisor.

6.4 — INJECAO DE TEMPERO

Etapa considerada ponto critico de controle microbioldgico, pois €&
passivel de contaminacdo e multiplicagdo de microrganismos patogénicos
como Salmonella spp e Listéria monocytogenes. E também ponto critico de
controle quimico referente a concentracdo de aditivos na salmoura.

A injecdo tem como medidas preventivas o controle da temperatura
da salmoura com limite critico de 0 a 2 °C, uso de BPF’'s relacionadas (a
equipamentos e instalacoes, treinamento operacional), pesagem correta do
ingredientes da salmoura obedecendo aos limites de uso preconizados na

legislacao.
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O monitoramento dos pontos como temperatura da salmoura e
concentracdo de aditivos deve ser acompanhado através do uso de
instrumentos de controle como termdmetros e balancas. O monitoramento
deve ser continuo e realizado pelo funcionario do controle de qualidade ou
responsavel pelo setor.

Se ocorrer um desvio do limite critico deve-se reter o produto para
avaliacao do desvio, ajuste da temperatura e treinamento de colaboradores.
Todos os dados devem ser registrados em planilhas de controle. E
necessario afericdo periodica dos instrumentos de medida e

acompanhamento constante pelo supervisor.
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7. CONCLUSAO

Este trabalho avaliou as condigcdes para implantacdo do sistema
APPCC na industria de aves, onde o objetivo foi promover melhorias de
qualidade e confiabilidade no processo de obtencdo de frango temperado
congelado de uma Empresa especifica.

A partir dos dados obtidos neste estudo, acredita-se que a
implementacdo do sistema APPCC em unidades de abate de aves €
fundamental para auxiliar as empresas a atingirem niveis de qualidade
elevados, tornando seus produtos competitivos a nivel internacional,
inclusive na Comunidade Européia que tem elevado padréo de exigéncia no
que concerne a inocuidade alimentar.

A implantacdo do sistema APPCC na empresa em questédo € viavel
apos adequacdo de pontos evidenciados pela avaliacdo das condicdes
existentes, sendo necessario investimentos em treinamento de pessoal,
construcdo civil e em equipamentos. Desta forma, a implementacdo do
sistema na empresa ndo serd imediata, necessitando de tempo para se
adequar a estas condic¢des.

Deve ser levada em consideracdo a efetiva participacdo da Empresa
no tocante ao aspecto de conscientizagcdo e vinculo com a adocdo e
implementacdo do programa. Foram observadas inconformidades na
empresa ao longo do estudo que exigiram da mesma investimentos para se

adequar e progredir na implementacdo do programa. A resposta imediata da
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empresa em acatar e resolver tais entraves reflete seu alto grau de
comprometimento com programa.

A implantacdo do sistema APPCC na linha de abate de aves da
empresa, seguindo plano pré estabelecido, monitorando etapas e aplicando
medidas preventivas, proporcionard a mesma a producdo de alimento
seguro

O APPCC é reconhecidamente uma ferramenta poderosa visando a
adocdo de programas de qualidade eficientes. Entretanto é apenas uma
mera ferramenta e dessa forma necessita ser usada adequadamente, pois a
analise é especifica para uma linha de producdo e para o produto em
consideragao como pode ser constatado ao longo deste estudo.

Apesar deste trabalho enfocar a implantacdo do sistema APPCC
dentro da unidade de abate, é necessario entretanto, lembrar da importancia

de se estabelecer o sistema em toda a cadeia produtiva.
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Anexo 1
Definicdes de Termos Utilizados na Implantacdo do Sistema APPCC

Acbes corretivas - Procedimento ou acdo a ser adotada quando um limite
critico é excedido.

Analise de Risco - Consiste na avaliacdo sistematica de todas as etapas
envolvidas na producdo de um alimento especifico, desde a obtencdo das
matérias-primas até o uso pelo consumidor final, visando estimar a
probabilidade da ocorréncia dos perigos, levando-se também em
consideragdo como produto sera consumido.

APPCC -Sistematica de procedimentos que tem por objetivos identificar,
avaliar e controlar os perigos para a saude do consumidor e caracterizar 0s
pontos e controles considerados criticos para assegurar inocuidade dos
alimentos.

Controle de Qualidade - Consiste nas técnicas operacionais e acdes de
controle realizadas em todas as etapas da cadeia produtivas, visando
assegurar a qualidade do produto final.

Desvio - Falha no cumprimento ou ndo atendimento de limite critico
preestabelecido.

Diagrama Operacional - E uma representacéo grafica de todas as etapas
operacionais, em sequéncia ordenada, na elaboracao de cada produto.

Limite Critico - Valor ou atributo estabelecido, que ndo deve ser excedido,
no controle do ponto critico.

Limite de Seguranga (ou operacional) - Valor ou atributo mais estreito ou
restrito que o limite critico e que é parametro utilizado para reduzir o risco.

Lote - Uma colecdo de unidades especificas de uma matéria-prima ou
produto com caracteristicas uniformes de qualidade, tamanho, tipo e estilo,
tdo uniformemente quando possivel, identificado de forma comum e Unica,
sempre produzindo durante um ciclo de fabricacdo ou ndo mais de um
periodo de producéo.

Organograma - E uma representacdo grafica ou diagrama que mostra as
relacbes funcionais entre os diversos setores da empresa, padroes de
identidade e qualidade especificos e aos requisitos estabelecidos no sistema
de APPCC.

Perigo - Causas potenciais de danos inaceitaveis que possam tornar um
alimento impréprio ao consumo e afetar a satde do consumidor, ocasionar a
perda da qualidade e da integridade econbémica dos produtos.
Genericamente, o perigo é qualquer uma das situacdes:
e Presenca inaceitavel de contaminantes biol6gicos, quimicos ou
fisicos na matéria prima ou nos produtos semi-acabados ou
acabados;
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e Crescimento ou sobrevivéncia inaceitavel de microrganismos
patogénicos e a formacao inaceitavel de substancias quimicas em
produtos acabados ou semi-acabados, na linha de produgdo ou no
ambiente;

e Contaminacdo ou recontaminacdo inaceitavel de produtos semi-
acabados ou acabados por microrganismos, substancias quimicas ou
materiais estranhos;

e N&o conformidade com o Padrdo de Identidade e Qualidade (PI1Q)
ou regulamento Técnico estabelecido para cada produto.

Plano APPCC - Documento escrito que descreve 0s procedimentos e 0s
compromissos a serem assumidos pela industria de produtos de origem
animal, através do programa de controle de qualidade dinamico,
fundamentado nos principios do Sistema APPCC.

Ponto de Controle (PC) - Qualquer ponto, operacdo, procedimento ou
etapa do processo de fabricacdo ou preparacdo do produto que permite
controle de perigos.

Ponto Critico de Controle (PCC) - Qualquer ponto, operacao,
procedimento ou etapa do processo de fabricagdo ou preparacdo do
produto, onde se aplicam medidas preventivas de controle sobre um ou mais
fatores, com o objetivo de prevenir, reduzir a limites aceitaveis ou eliminar os
perigos para a saude, a perda da qualidade e a fraude econémica.

Risco - E a probabilidade de ocorréncia de um perigo a satde publica, de
perda da qualidade de um produto ou alimento ou de sua integridade
econOmica.

Sistema APPCC - E um sistema de andlise que identifica perigos
especificos e medidas preventivas para seu controle, objetivando a
seguranca do alimento, e contempla para a aplicacdo, nas industrias sob
SIF, também os aspectos de garantia da qualidade e integridade econémica.
Baseia-se na prevencdao, eliminacdo ou reducdo dos perigos em todas as
etapas da cadeia produtiva. Constitui-se de sete principios basicos, a saber:
Identificacdo do perigo;

|dentificac@o do ponto critico;

Estabelecimento do limite critico;

Monitorizacgéo;

Acdes corretivas;

Procedimentos de verificagéo;

Registros de resultados.

NoohkrwhE

Variavel - Caracteristica de natureza fisica (tempo temperatura, atividade de
agua, etc.), quimica (concentracdo de sal, de acido citrico, etc.), biolégica
(presenca de Salmonella, etc) ou sensorial (odor, sabor, etc.).

Verificacdo - Uso de métodos, procedimentos ou testes, executados
sistematicamente pela empresa, para assegurar a efetividade do programa
de garantia da qualidade com base no sistema de APPCC aprovado.
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Anexo 2 — Check list Inspe¢éo no abatedouro

CHECKLIST DE INSPEGAO NO ABATEDOURO

Nome do auditor:

Data:

Natureza da Inspecéo:

Inspecéo de Rotina

Rastreamento de Problemas

Habilidade de produzir conforme legislagdo vigente

Habilidade de produzir conforme padrdes NR

Habilidade para sanar problemas imediatos

Habilidade para utilizar aditivos de origem néo animal

gl (w|N| -

Habilidade para lidar com embalagens

6 Capacidade de producéo adequada para objetivos da NR

Se sobre os pontos mencionados acima (quando aplicados & producéo) ndo houve o consentimento e suprimentos das
necessidades, além da néo intengdo em reverter o quadro encontrado, deve-se fazer uma ocorréncia formal.

CHECK LIST
MAXIMO
Ne PARAMETROS SANITARIOS DE | FONTOSDO OBSERVACAO
PONTOS

CONSTRUCAO DO ESTABELECIMENTO

1 Espagoso o suficiente para acomodar as 4
operacdes sem interferir nas praticas sanitarias.

2 Janelas de tamanho adequado e feito de 3
material ndo adsorvente.

3 Area de Processamento ndo possui aberturas
diretas ambiente externas (Recep¢do de Aves, 4
Garagens, Oficina de Manutencéo, etc).

4 Nenhuma desnecessaria bagunca de afiagéo, 4
tubulacoes, etc.

5 Entrada limpa e em bom estado de 3
conservacao.

6 Entrada previne a entrada de insetos, passaros 4
e\ou animais.

7 Abas da porta de entrada facilmente aberta e 3
fechamento automatico.

PREMISSAS

8 Limpo e bem organizado

9 Nenhuma poca de 4gua\ Boa Drenagem

VENTILAQAO E UMIDADE

10 | Controle suficiente da movimentagéo de ar e da 5
ventilacdo

11 | Nenhum acumulo de 4gua condensada na area 5
de processamento e area de estocagem.

12 | Auséncia de mofos nas paredes ou teto na area 5
de processamento ou area de estocagem.

13 | Ar filtrado e enviado para o exterior quando 5
necessario.

LUMINOSIDADE

14 | Luminosidade na area de processamento 5
protegida com protecdo quando requerida.

15 [ lluminacdo Suficiente 4

BANHEIROS, VESTIARIOS, LAVADORES DE MAQS E BOTAS E FACILIDADE DE DESINFECQAO.

16 | Banheiros iluminados adequadamente 2

17 | Portas com fechamento automatico 3

18 | Placa\Aviso para lavar as méos 3

19 | Presenca de vasos sanitarios em boas condigdes 4

20 | Banheiros, vestiarios e lavador de méos 4
mantidos limpos e organizados.

21 | Ventilagao dos banheiros separada para o 5
exterior

22 | Area de lazer nio utilizada para estocagem de 4
produtos de equipamentos limpos.

23 | NUmero de banheiros suficientes. 5
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MAXIMO

Ne PARAMETROS SANITARIOS DE P|?\1§;g$oDRO OBSERVAGAO
PONTOS
CONSTRUGAO REPARO DE EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS
24 | Superficie de contato com alimentos construido 6
com material ndo toxico
25 | Limpo e com boa manuten¢éo 5
26 | Equipamentos de facil acesso para limpeza e 5
inspecao
27 | Construgdes com as superficies que possam ser 5
realmente sanitizados
DISPOSICAO DO LIXO
28 | Lixo liquido depositado e disposto de maneira 5
sanitaria
29 | Lixo coletado em recipientes apropriados e 4
disposto de maneira sanitaria
TRATAMENTO DE EFLUENTES
30 | Tratamento de efluentes eficiente (95% de 4
reducéo)
31 4
SUPRIMENTO DE AGUA
32 | Fécil acesso 4
33 | Quantidade Adequada 5
34 | Suprimento suficiente de 4gua quente 5
35 | Agua de suprimento potavel 6
36 | Agua ndo potavel identificada exteriormente 5
por proeminentes display coloridos ou etiguetas
37 | N&o conecgdo cruzada entre dgua potavel e 6
agua ndo potavel dgua de suprimento e bruta
GELO
38 | Produzido com agua potavel 6
39 | Produzido, manuseado, estocado e utilizado de 5
maneiras sanitarias
LIPEZA E SANITIZAGAO
40 | Métodos de limpeza e sanitizagdo para prevenir 6
contaminacdes ou produtos para areas limpas
41 | Todos os produtos removidos ou transitados
séo protegidos evitando adulteragéo por 6
contaminagcéo, prioritariamente equipamentos
ou produtos para areas limpas
42 | Todas caixas plasticas/compartimentos de
armazenamentos, equipamentos, utensilios 5
multi-uso sdo limpos e sanitizados apds 0 uso.
43 | Produtos quimicos de limpeza e sanitizagéo séo
: : o 5
apropriadamente identificados e estocados
44 | Produtos quimicos de limpeza e sanitizacao 6
possuem autorizacéo de uso de produtos (AUP)
45 | Escala/grade de limpeza corretamente prescrita 6
e descrita
METODOS
46 | Métodos ndo permitem contaminag&o ou
x 6
adulteracdo dos produtos
LIMPEZA E SAUDE DE FUNCIONARIOS
47 | Funcionérios lavam as méos apds contaminacgéo 6
48 | Funcionérios limpos e higiénicos 4
49 | Pessoal proibido de comer, fumar, tossir na 5
area de processamento
50 | Unhas polidas e proibi¢do do uso de adornos
(brincos, anéis, corddes, etc) pelo pessoal da 4
planta
51 | Roupas civis do pessoal armazenada/ guardada 3
fora da rea de producéo
52 | Funcionarios da planta com infeccoes, lesdes
nas maos ou bragos ou outras areas expostas 6
séo excluidos da linha de produg&o e do contato
com ingredientes
53 | Medicamento prescritos para os funcionarios 5

sao feitos ou de origem autorizada
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MAXIMO

Ne PARAMETROS SANITARIOS DE | FONTOSDO OBSERVACAO
PONTOS

54 | Fornecimento de sistema de limpeza e 4
sanitizacdo das roupas dos trabalhadores

55 | Funcionarios vestindo mascaras, gorros,
protegendo dos cabelos para ndo contaminar 5
produtos

56 | Funcionarios afetados por doengas contagiosas
ou doengas trabalhistas sdo excluidas da linha 6
de producéo.

57 | Salas refrigeradas mantidas em condigdes 5
sanitarias

58 | Produtos estocados sob temperatura 5
apropriada

59 | Termdmetro indicando a temperatura 5
representativa do ar

MATERIAS PRIMAS

60 | Obtidas de fontes aprovadas 6

61 | Inspecionadas antes da recepcao 5

62 | Matérias primas separadas de maneira unitaria
(cada produto em separado) e protegidas de 4
contaminacéo

ESTOCAGEM

63 | Estocagem limpas, em condicdes sanitarias e em 3
bom estado de reparo

64 | Métodos de estocagem minimizam 5
contaminacdes e deterioracdo

65 | Racks, estragos ou palets utilizados para 5
prevencdo de contaminacdo quando necessario

66 | Equipamentos limpos e utensilios apropriados 5
para estocagem

67 | Paredes perfeitas e limpas no minimo 3
semanalmente ou mais quando necessarias

CONTROLE DE INSETOS, PASSAROS E ANIMAIS

68 | Auséncia de insetos, passaros ou animais na 6
area de producéo e ndo producao.

69 | Auséncia de insetos mortos, ou circulando as 4
areas de producéo

70 | Mensuracao dos efeitos do controle de insetos, 3
péssaros e animais mantido todo o tempo

71 Inseticidas e Raticidas utilizados corretamente 5
identificados e com instrucdes de uso

72 | Autorizagdo de Uso de Produtos (AUP) de 6
inseticidas e raticidas

73 | Inseticidas e Raticidas manuseados de maneira 5
segura

VEICULOS E TRANSPORTES

74 | Todos os veiculos limpos e em boas condicdes 3

75 | Temperatura controlada e monitorada 5
dependendo do produto fresco

76 | Veiculos usados para transportar comida ndo 5
sdo usados para outros fins

77 | Suprimentos elevado, dando condicgéo para 3
carregamento completo

REGISTROS

78 | Certificados de sanidade de produtos frescos 5

79 | Avaliacdo dos produtos de origem animal 5

80 | Registros do controle de pragas 5

81 | Registros do controle de limpeza e desinfeccéo 5

82 | Registros de calibracdo de equipamentos 5
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